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Foreword 

The Common Market for Eastern and Southern Africa (COMESA) was established in 1994 as a 
regional economic grouping consisting of 20 member states after signing the co-operation Treaty. 
In Chapter 15 of the COMESA Treaty, Member States agreed to co-operate on matters of 
standardisation and Quality assurance with the aim of facilitating the faster movement of goods 
and services within the region so as to enhance expansion of intra-COMESA trade and industrial 
expansion. 

Co-operation in standardisation is expected to result into having uniformly harmonised standards. 
Harmonisation of standards within the region is expected to reduce Technical Barriers to Trade 
that are normally encountered when goods and services are exchanged between COMESA 
Member States due to differences in technical requirements. Harmonized COMESA Standards 
are also expected to result into benefits such as greater industrial productivity and 
competitiveness, increased agricultural production and food security, a more rational exploitation 
of natural resources among others. 

COMESA Standards are developed by the COMESA experts on standards representing the 
National Standards Bodies and other stakeholders within the region in accordance with 
international procedures and practices. Standards are approved by circulating Final Draft 
Harmonized Standards (FDHS) to all member states for a one Month vote. The assumption is 
that all contentious issues would have been resolved during the previous stages or that an 
international or regional standard being adopted has been subjected through a development 
process consistent with accepted international practice. 

COMESA Standards are subject to review, to keep pace with technological advances. Users of 
the COMESA Harmonized Standards are therefore expected to ensure that they always have the 
latest version of the standards they are implementing. 

This COMESA standard is technically identical to lEC 61089:1991, Round wire concentric lay 
overiiead electrical stranded conductors. 



A COMESA Harmonized Standard does not purport to include all necessary provisions of a contract. 
Users are responsible for its correct application. 
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Num6ro de r6f6renc© 

Reference number 

CEI/IEC1 089: 1991 



Validite de la presente publication 



Validity of this publication 



Le contenu technique des publications de la CEI est cons- 
tamment revu par la CEI afin qu'il reflete I'etat actuel de 
la technique. 

Des renselgnements relatifs a la date de reconfirmation de 
la publication sont disponibles aupres du Bureau Central de 
la CEI. 



The technical content of lEC publications is kept under 
constant review by the lEC, thus ensuring that the content 
reflects current technology. 

Information relating to the date of the reconfirmation of the 
publication is available from the lEC Central Office. 



Les renselgnements relatifs a ces revisions, a I'etablis- 
sement des editions revisees et aux amendements peuvent 
etre obtenus aupres des Comites nationaux de la CEI et 
dans les documents ci-dessous: 



Information on the revision work, the issue of revised 
editions and amendments may be obtained from lEC 
National Committees and from the following lEC 
sources: 



Bulletin de la CEI 

Annuaire de la CEI 

Publie annuellement 

Catalogue des publications de la CEI 

Publie annuellement et mis a jour regulierement 



• lEC Bulletin 

• lEC Yearbook 

Published yearly 

• Catalogue of lEC publications 

Published yearly with regular updates 



Terminologie 

En ce qui concerne la terminologie generale, le lecteur se 
reportera a la CEI 50; Vocabulaire Electrotechnique Inter- 
national (VEI), qui se presente sous forme de chapitres 
separes traitant chacun d'un sujet defini. Des details 
complets sur le VEI peuvent etre obtenus sur demande. 
Voir egalement le dictionnaire multilingue de la CEI. 

Les termes et definitions figurant dans la presente publi- 
cation ont ete soit tires du VEI, soit specifiquement 
approuves aux fins de cette publication. 



Terminology 

For general terminology, readers are referred to I EC 50: 
International Electrotechnlcal Vocabulary {\E\I), which is 
issued in the form of separate chapters each dealing 
with a specific field. Full details of the lEV will be 
supplied on request. See also the lEC Multilingual 
Dictionary. 

The terms and definitions contained in the present publi- 
cation have either been taken from the iEV or have been 
specifically approved for the purpose of this publication. 



Symboles grapliiques et litteraux 

Pour les symboles graphiques, les symboles litteraux et les 
signes d'usage general approuves par la CEI, le lecteur 
consultera: 

- la CEI 27: Symboles litteraux a utiliser en 
electro-technique; 

- la CEI 417: Symboles graphiques utilisables 
sur le materiel. Index, releve et compilation des 
feuilles indivlduelles; 

- 1 a C E I 6 1 7 : Symboles graphiques pour schemas; 
et pour les appareils electromedicaux, 

- la CEI 878: Symboles graphiques pour 
equipements electriques en pratique medicate. 

Les symboles et signes contenus dans la presente publi- 
cation ont ete soit tires de la CEI 27, de la CEI 417, de la 
CEI 617 et/ou de la CEI 878, soit specifiquement approuves 
aux fins de cette publication. 



Graphical and letter symbols 

For graphical symbols, and letter symbols and signs 
approved by the lEC for general use, readers are referred to 
publications: 

- I EC 27: Letter symbols to be used in electrical 
technology; 

- I EC 417: Graphical symbols for use on 
equipment Index, survey and compilation of the 
single sheets; 

- I EC 617: Graphical symbols for diagrams; 
and for medical electrical equipment, 

- I EC 878: Graphical symbols for electromedical 
equipment in medical practice. 

The symbols and signs contained in the present publication 
have either been taken from lEC 27, I EC 417, lEC 617 
and/or lEC 878, or have been specifically approved for the 
purpose of this publication. 



Publications de la CEI etablies par le 
meme comite d'etudes 



lEC publications prepared by the same 
technical committee 



L'attention du lecteur est attiree sur les listes figurant a la fin 
de cette publication, qui enumerent les publications de la 
CEI preparees par le comite d'etudes qui a etabli la 
presente publication. 



The attention of readers is drawn to the end pages of this 
publication which list the lEC publications issued by the 
technical committee which has prepared the present 
publication. 
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE 



CONDUCTEURS POUR LIGNES AERIENNES 
A BRINS CIRCULAIRES, CABLES 
EN COUCHES CONCENTRIQUES 



AVANT-PROPOS 

1) Les decisions ou accords officiels de la CE! en ce qui concerne les questions techniques. pr6par6s par des 
Comit^s d'Etudes oii sont repr6s©nt6s tous les Comit^s nationaux s'int6rossant k ces questions, expriment 
dans la plus grande mesure possible un accord international sur les sujets examines. 

2) Ces decisions constituent des recommandations internationales et sont agr66es comme teiles par les 
Gomit^s nationaux. 

3) Dans le but d'encourager {'unification Internationale, la CEI exprime le voeu que tous les Comit6s nationaux 
adoptent dans leurs regies nationales le texte de la recommandation de la CEI. dans la mesure ou les 
conditions nationales le permettent. Toute divergence entre la recommandation de la CE! et la rdgle 
nationale correspondante doit, dans la mesure du possible, §tre indiqu^e en termes clairs dans cette 
dernidre. 

La presents Norme internationale a 6X6 §tablie par le Comity d'Etudes n° 7 de la CEI: 
Conducteurs nus en aluminium. 

Le texte de cette norme est issu des documents suivants: 



R^gle des Six Mois 



7{BC)429 



Rapport de vote 



7(BC)430 



Proc^ure des Deux Mole 



7(BC)431 



Rapport de vote 



7(BC)433 



Les rapports de vote indiqu^s dans le tableau ci-dessus donnent toute information sur le 
vote ayant abouti k Tapprobation de cette norme. 

Cette norme remplace les publications suivantes: 

CEI 207: 1966, Conducteurs ci^l6s en aluminium. 

CEI 208: 1966, Conducteurs c^bl4s en aliiage d'aluminium (type aluminium-magn^sium- 
silicium). 

CEI 209: 1966, Conducteurs en aluminium - acier. 

CEI 21 0: 1 966, Conducteurs en aliiage d'aluminium - acier. 

Les annexes A, B et C font partie int^grante de la pr§sente norme. 

L'annexe D est donn^e uniquement k titre d'information. 
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION 



ROUND WIRE CONCENTRIC LAY OVERHEAD 
ELECTRICAL STRANDED CONDUCTORS 



FOREWORD 

1} The formal decisions or agreements of the lEC on technical matters, prepared by Technical Committees on 
which all the National Committees having a special interest therein are represented, express, as nearly as 
possible, an International consensus of opinion on the subjects dealt with. 

2) They have the form of recommendations for international use and they are accepted by the National 
Committees in that sense. 

3) In order to promote international unification, the iEC expresses the wish that all National Committees 
should adopt the text of the IEC recommendation for their national rules in so far as national conditions will 
permit. Any divergence between the IEC recommendation and the corresponding national rules should, as 
far as possible, be clearly indicated in the latter. 

This standard has been prepared by IEC Technical Committee No. 7: Bare aluminium 
conductors. 

The text of this standard is based on the following documents: 



Six Months' Rule 


Report on Voting 


Two Months' Procedure 


Report on Voting 


7{00)429 


7{CO)430 


7(CO)431 


7(CO)433 



Full information on the voting for the approval of this standard can be found in the Voting 
Reports indicated in the above table. 

This standard replaces the following publications: 

IEC 207: 1966, Aluminium stranded conductors. 

IEC 208: 1966, Aluminium alloy stranded conductors (aluminium-magnesium'Silicon type). 

IEC 209: 1966, Aluminium conductors, steel-reinforced. 
IEC 210: 1966, Aluminium alloy conductors, steel-reinforced. 

Annexes A, B and C form an integral part of this Internationa! Standard. 

Annex D is for information oniy. 
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CONDUCTEURS POUR LIGNES AERIENNES 
A BRINS CIRCULAIRES, CABLES 
EN COUCHES CONCENTRIQUES 



1 Domaine d'application 

1.1 La pr6sente Norme internationale present les caract6ristiques ^lectriques et 
mdcaniques des conducteurs pour lignes a§riennes k brins circulaires, c^blds en couches 
concentriques et constitu^s d'une combinaison des diff^rents tils m6talliques suivants: 

a) aluminium 6croui dur selon la CEI 889 d6sign§ par A1*; 

b) alliage d'alumlnium type B selon la CEI 104 d6slgn6 par A2*; 

c) alliage d'alumlnium type A selon la CEI 104 ddsign^ par A3* (et. le cas 6ch6ant 
pour r^me du conducteur, selon la CEI 888); 

d) acier normal d6sign§ par SI A ou SIB, pour lesquels A et B sont les classes de 
rev^tement de zinc, correspondant respect! vement aux classes 1 et 2; 

e) acier k haute resistance d^sign^ par S2A et S2B; 

f) acier ^ trds haute resistance d6signe par S3A. 

1 .2 Les designations des conducteurs Indus dans cette norme sont: 

A1 A2 A3 

A1/S1A, A1/S1B, A1/S2A, A1/S2B, A1/S3A, A2/S1A, 

A2/S1B, A2/S3A,A3/S1A, 

A3/S1 B, A3/S3A, A1 /A2, A1 /A3. 



2 References normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions qui. par suite de la reference qui y est 
faite, constituent des dispositions valables pour la presente Norme internationale. Au 
moment de la publication, les editions indiquees etaient en vigueur, Toute nomie est 
sujette k revision et les parties prenantes aux accords fondes sur la presente Norme Inter- 
nationale sont invitees k rechercher la possibillte d'appliquer les editions les plus recentes 
des normes indiquees ci-apres. Les membres de la CEI et de IMSO possedent le registre 
des Normes Internationales en vigueur. 

CEI 104: 1987, Fils en alliage d'aluminium-magn^sium-silicium pour conducteurs de 
lignes aShennes. 

CEI 888: 1987, Fils en acier zinguS pour conducteurs c§Lbi6s. 

CEI 889: 1987, Fiis d'alumlnium 6croui dur pour conducteurs de lignes a^riennes. 



La resistivity d© ces m6taux est la suivant© (en ordr© croissant): 
A1 : 28.264 niim (correspondant k 61% lACS). 
A2: 32,530 nilm (correspondant k 53% lACS). 
A3: 32.840 nQm (correspondant k 52,5% lACS). 
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ROUND WIRE CONCENTRIC LAY OVERHEAD 
ELECTRICAL STRANDED CONDUCTORS 



1 Scope 

1.1 This International Standard specifies the electrical and mechanical characteristics of 
round wire concentric lay overhead electrical stranded conductors made of combinations 
of any of the following metal wires: 

a) hard-drawn aluminium as per lEC 889 designated A1 *; 

b) aluminium alloy type B as per lEC 104 designated A2*; 

c) aluminium alloy type A as per lEC 104 designated A3* (and when applicable to the 
following cores, as per lEC 888); 

d) regular strength steel, designated SI A or SIB, where A and B are zinc coating 
classes, corresponding respectively to classes 1 and 2; 

e) high strength steel, designated S2A or S2B; 

f) extra high strength steel, designated S3A. 

1.2 The conductor designations included in this standard are: 

A1 A2 A3 

A1/S1A, A1/S1B, A1/S2A, A1/S2B, A1/S3A, A2/S1A, 

A2/S1B, A2/S3A, A3/S1A, 

A3/S 1 B, A3/S3A, A1 /A2, A1 /A3. 



2 Normative references 

The following standards contain provisions which, through reference in this text, constitute 
provisions of this International Standard. At the time of publication of this standard, the 
editions indicated were valid. All standards are subject to revision, and parties to agree- 
ments based on this International Standard are encouraged to investigate the possibility of 
applying the most recent editions of the standards indicated below. Members of I EC and 
ISO maintain registers of currently valid International Standards. 



lEC 104: 1987, Aluminium-magnesium-snicon alloy wire for overhead line conductors. 

lEC 888: 1987, Zinc-coated steel wires for stranded conductors. 

lEC 889: 1987, Hard-drawn aluminium wire for overhead line conductors. 



The resistivity of these metals Is as follows (in increasing order): 
A1: 28,264 niim {con-esponding to 61% (ACS), 
A2; 32,530 nilm (corresponding to 53% lACS). 
A3: 32,840 niim (corresponding to 52,5% lACS). 
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3 Syst^me de designation 

3.1 Un systdme de designation est utilise pour identifier les conducteurs cables consti- 
tues d'aluminium avec ou sans tils d'acier. 

3.2 Les conducteurs homogenes en aluminium sont design6s par Ax. oCi x identifie le 
type d'aluminium. 

3 3 Les conducteurs bi-metaliiques en aluminium sont d^signds par Ax/Ay. ou Ax iden- 
tifie les fils externes (enveloppe) et Ay identifie ies flls internes (ou «kme^). 

3 4 Les conducteurs bi-metalliques en aluminium-acier sont d^sign^s par Ax/Syz ou Ax 
identifie les fils externes (enveloppe) d'aluminium, et Syz identifie I'toe d'acier Dans la 
designation des fils d'acier, y represente le type d'acier (normal, k haute ou trds haute 
resistance) et z la classe du revetement de zinc (A ou B). 

3.5 Les conducteurs sont identifies de la fagon suivante: 

a) un code numerique indique la section conductrlce equivalente en aluminium A1 
exprimee en mm^; 

b) une designation identifie le type des fils constituant le conducteur. Pour les conduc- 
teurs bi-metaltiques la premiere designation s'applique k I'enveioppe et la seconde ^ 
i'^me; 

c) un ou deux nombres indiquent le c^blage du conducteur. Pour les conducteurs bi- 
metalliques le premier nombre indique le nombre de fils de I'enveioppe et le second 
nombre indique le nombre de fils de I'Sme. 

Exemples: 

500-A1-37: Conducteur constltue de 37 fils d'aluminium A1. Sa section est de 500 mm^. 
500-A2-37: Conducteur constitue de 37 fils d'aluminium A2 d'une section totale conduc- 
trlce equivalente k 500 mm2 d'aluminium A1. Dans les tableaux en annexe D, on 
constate que la section reelle est egale k 575 mm^. 

500-A1/S1A-45/7: Conducteur constitue de 45 fils d'aluminium A1 et de 7 fils d'acier 
normal ayant un revetement de zinc de classe 1. La section d'aluminium A1 est de 
500 mm2 et, d'apres les tableaux de I'annexe D. la section d'acier SI A est de 
34,6 mm2. 

500-A3/S3A-54/7: Conducteur constitue de 54 fils d'aluminium A3 et de 7 fils d'acier k 
tres haute resistance ayant un revetement de zinc de classe 1. Du point de vue de la 
conductivite, !a section d'aluminium A3 est equivalente k une section de k 500 mm2 
d'aluminium A1 (la section reelle de I'aluminium A3 est de 581 mm2 et celle de I'acier 
de 75,3 mm2, valeurs qui figurent dans les tableaux de I'annexe D). 



4 Definitions 

Pour les besoins de la presente Norme Internationale, les definitions suivantes 
s'appliquent: 

aluminium: Tous lei types d'aluminium et d'ailiages d'aluminium repertories. 

conducteur: Materiau destine k transporter du courant eiectrique et constitue de 
plusieurs fils, sans isolation entre eux, cables ensemble. 
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3 Designation system 

3.1 A designation system is used to identify stranded conductors made of aluminium, 
with or without steel wires. 

3.2 Homogeneous aluminium conductors are designated Ax, where x identifies the type 
of aluminium. 

3.3 Composite aluminium conductors are designated Ax/Ay, where Ax identifies external 
wires {or the envelope) and Ay identifies internal wires (or the core). 

3.4 Composite aluminium-steel conductors are designated Ax/Syz, where Ax identifies 
the external aluminium wires (envelope), and Syz identifies the steel core. In the 
designation of steel wires, y represents the type of steel (regular, high or extra high 
strength) and z represents the class of zinc coating (A or B). 

3.5 Conductors are identified as follows: 

a) a code number giving the equivalent conductive section of A1 aluminium expressed 
in mm2; 

b) a designation identifying the type of wires constituting the conductor. For composite 
conductors the first designation applies to the envelope and the second to the core; 

c) one or two numbers giving the stranding of the conductor. For composite conduc- 
tors, the first number Identifies the number of wires of the envelope and the second 
identifies the number of wires of the core. 

Examples: 

500-A1-37: Conductor made of 37 wires of A1 aluminium. Its area is 500 mm^. 

500-A2-37: Conductor made of 37 wires of A2 aluminium with a total conductive area 
equivalent to 500 mm^ of A1 aluminium. From the tables of annex D we find its actual 
area is equal to 575 mm^. 

500-A1/S1A-45/7: Conductor made of 45 wires of A1 aluminium and 7 wires of regular 
strength steel with class 1 zinc coating. The area of A1 aluminium is 500 mm^ and, from 
the tables of annex D, the area of S1 A steel is 34,6 mm^. 

500-A3/S3A-54/7: Conductor made of 54 wires of A3 aluminium and 7 wires of extra 
high strength steel with class 1 zinc coating. The A3 aluminium area is equivalent in 
conductivity to 500 mm^ of A1 aluminium (the actual area of A3 aluminium is 581 mm^ 
and of steel is 75,3 mm^ which can be obtained from the tables of annex D). 



4 Definitions 

The following definitions apply in this International Standard: 

aluminium: All types of aluminium and aluminium alloys listed. 

conductor: A material intended to be used for carrying electric current consisting of a 
plurality of uninsulated wires twisted together. 
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conducteur cabl6 ^ couches concentriques: Conducteur compost d'une ^me centrale 
recouverte par une ou plusieurs couches successives de tils enroul6s en helices de sens 
altern^s. 

sens de cSbiage: Sens de rotation d'une couche de tils quand on s'61oigne de 
robservateur. Le cSblage est dit «^ droite>> s'il va dans le sens des aiguilles d'une montre 
et «^ gauche» s'il va dans le sens contraire des aiguilles d'une montre. 

Autre definition: le sens de c^biage est d^fini comme «^ droite.* ou «^ gauche». Pour un 
c^blage «^ droite>> les fils se pr^sentent dans la m§me direction que la partie centrale de 
la lettre Z quand le conducteur est tenu verticalement. Pour un c^blage «^ gauche» les fils 
se pr^sentent dans la meme direction que la partie centrale de la lettre S quand le conduc- 
teur est tenu verticaiement. 

pas de cdblage: Longueur axiale d'une spire complete de I'h^lice form6e par un fil indi- 
viduel d'un conducteur c^bl6. 

rapport de cSblage: Rapport entre le pas de c^blage et le diamdtre ext^rieur de la 
couche correspondante des fils dans le conducteur c§bld. 

lot: Ensemble de conducteurs fabriqu^s par un mdme producteur dans des conditions de 
production semblables. Un lot peut §tre constitud de tout ou partie de la quantity achet^e. 

nominal: Norn ou valeur de reference d'une propriety mesurable par lequel ou par 
laquelle un conducteur ou un composant de conducteur est identifi^ et auquel ou k 
laquelle des tolerances sont appliqu^es. Les valeurs nominates doivent §tre les valeurs 
vls^es. 

rapport d'acler: Pour les conducteurs Ax/Syz, le rapport de la section d'acier^ la section 
d'aluminium, en pour-cent. 

fil: Brin de m^tal tr^fiie ayant une section droite circulaire constante. 



5 Prescriptions pour un conducteur c^bie 

5.1 Mat^riau 

Le conducteur c^bte est constitu^ de fils d'aluminium k brins circulaires et, le cas 6ch6ant, 
de fils d'acier k brins circulaires recouverts de zinc. Tous les fils doivent avoir, avant 
c^blage, les proprietes prescrites dans la CEI 104, la CEI 888 et la CEI 889. 

5.2 Dimensions des conducteurs 

Une liste des dimensions des conducteurs est donn^e k titre indicatif dans I'annexe 
informative D et ii est recommand^ lors de nouvelles conceptions de conducteurs de 
choisir leurs dimensions dans cette liste. Des dimensions et des cablages pour des lignes 
existantes ou d6j^ construites ne figurant pas dans la pr^sente norme peuvent etre 
studies et fournis apr^s accord entre le producteur et I'acheteur; les prescriptions appro- 
prices de cette norme doivent alors etre appliquCes. 
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concentric lay stranded conductor: A conductor composed of a central core surrounded 
by one or more adjacent layers of wires being laid helically in opposite directions. 

direction of lay: The direction of twist of a layer of wires as it moves away from the 
viewer. A right-hand lay Is a clockwise direction and a left-hand lay is an anti-clockwise 
direction. 

Alternative definition: The direction of lay is defined as right-hand or left-hand. With right- 
hand lay, the wires conform to the direction of the central part of the letter Z when the 
conductor is held vertically. With left-hand lay, the wires conform to the direction of the 
central part of the letter S when the conductor is held vertically. 



lay length: The axial length of one complete turn of the helix formed by an individual wire 
in a stranded conductor. 

lay ratio: Means the ratio of the lay length to the external diameter of the corresponding 
layer of wires in the stranded conductor. 

lot: A group of conductors manufactured by the same manufacturer under similar condi- 
tions of production. A lot may consist of part or all of the purchased quantity. 

nominal: The name or identifying value of a measurable property by which a conductor or 
component of a conductor is identified and to which tolerances are applied. Nominal 
values should be target values. 

steel ratio: The ratio of steel area to aluminium area as a percentage in Ax/Syz 
conductors. 

wire: A filament of drawn metal having a constant circular cross-section. 



5 Requirements for stranded conductors 

5.1 Material 

Stranded conductors shall be made up of round aluminium wires and, when applicable, of 
round zinc-coated steel wires. Ail wires shall have before stranding the properties speci- 
fied in lEC 104, lEC 888 and lEC 889. 

5.2 Conductor sizes 

A list of conductor sizes is given as guidance in annex D and it is recommended that for 
new designs of conductor sizes should be selected from those listed. Conductors for 
existing or established designs of overhead lines as well as sizes and strandings not 
included in this standard may be designed and supplied as agreed upon by the manu- 
facturer and purchaser and the relevant requirements of this standard shall apply. 
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5.3 Surface 

La surface du conducteur doit dtre exempte de toute imperfection, visible ^ I'oeil nu ou 
normalement corrig6e, telle que entailles, arrachements. etc., incompatible avec une 
bonne pratique commerciaie. 

5.4 C&blage 

5.4.1 Tous les fils du conducteur dolvent dtre c^bl^s en couches concentriques. 

5.4.2 Les couches de fils adjacentes dolvent §tre c^bi6es en sens contraires. La couche 
ext6rleure doit §tre clibl6e «^ droite>» sauf mention particuli^re port^e sur la commande. 

5.4.3 Les fils de chaque couche dolvent etre c^bl^s r^guli^rement en contact 6troit avec 
ie fil ou les fils de la couche sous-jacente. 

5.4.4 Les rapports de c^blage pour les couches de fils en acier zingu6 dolvent §tre les 
suivants: 

a) Ie rapport de c^blage pour la couche de six fils d'une lime de sept fils ou de 19 fils 
d'acler ne doit pas etre inf^rieur ^ 16 ni sup6rieur k 26; 

b) Ie rapport de c§blage pour la couche de 12 fils d'une ^me k 19 fils d'acier ne doit 
pas ^tre inf6rieur ^ 14 ni sup^rieur k 22. 

5.4.5 Les rapports de cSblage pour les couches d'aluminium de tous les types de conduc- 
teurs doivent §tre les suivants: 

a) Ie rapport de c^blage pour la couche ext^rieure de fils d'aluminium ne doit pas ^tre 
inf^rieur ^ 10 ni sup^rieur k 14; 

b) les rapports de c§b!age pour les couches int^rieures de fils d'aluminium ne doivent 
pas dtre inf^rieurs ^ 10 ni sup6rieurs k 16. 

5.4.6 Dans une ^me d'acier de 19 fils, Ie rapport de c^blage de la couche de 12 fils ne 
doit pas ^tre sup^rieur au rapport de c^blage de la couche de six fils. De mdme, dans un 
conducteur ayant plusieurs couches de fils d'aluminium, Ie rapport de c^blage d'une quel- 
conque couche d'aluminium ne dolt pas ^tre supdrieur au rapport de cSblage de la couche 
d'aluminium imm^diatement sous-jacente. 

5.4.7 Tous les fils d'acier doivent rester naturellement k leur place dans T^me c^bl^e et 
quand Vkme est couple, les extr6mit^s des fils doivent rester en place ou etre replaces 
facilement k la main et rester alors k peu pr^s en position. Cette exigence s'applique 
aussi k la couche ext^rieure des fils d'aluminium. 

5.4.8 Avant cSblage, tous les fils d'aluminium et d'acier doivent avoir des temperatures 
sensiblement uniformes. 

5.5 Raccordements 

5.5.1 Aucun raccordement, quel qu'il soit, ne doit etre fait sur une ^me ou sur Ie ou les 
fils d'une ^me en acier zingu6 durant Ie cablage. 

5.5.2 Ne pas utiiiser plus d'un fil d'aluminium comportant un raccordement, comme auto- 
ris^ dans les specifications indiqu^es en 5.1, par longueur de conducteur. 
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5,3 Surface 



The surface of the conductor shall be free from all imperfections visible to the unaided eye 
(normal corrective lenses accepted), such as nicks, indentations, etc., not consistent with 
good commercial practice. 

5.4 Stranding 

5.4.1 All wires of the conductor shall be concentrically stranded. 

5.4.2 Adjacent wire layers shall be stranded with reverse lay directions. The direction of 
lay of the external layer shall be "right-hand" except when specifically indicated in the 
purchase order. 

5.4.3 The wires in each layer shall be evenly and closely stranded around the underlying 
wire or wires. 

5.4.4 The lay ratios for the zinc-coated steel wire layers shall be as follows: 

a) the lay ratio for the six-wire layer of 7 and 1 9-wire steel cores shall be not less than 
16 nor more than 26; 

b) the lay ratio for the 12-wire layer of 1 9-wire steel core shall be not less than 14 nor 
more than 22. 

5.4.5 The lay ratios for the aluminium layers of all types of conductor shall be as follows: 

a) the lay ratio for the outside layer of aluminium wires shall be not less than 1 nor 
more than 1 4; 

b) the lay ratios for the inner layers of aluminium wires shall be not less than 10 nor 
more than 16. 

5.4.6 In a 1 9-wire steel core, the lay ratio of the 12-wire layer shall be not greater than 
the lay ratio of the 6-wire layer. Similarly, In a conductor having multiple layers of alu- 
minium wires, the lay ratio of any aluminium layer shall be not greater than the lay ratio of 
the aluminium layer immediately beneath it. 



5.4.7 All steel wires shall lie naturally in their position in the stranded core, and where 
the core is cut, the wire ends shall remain in position or be readily replaced by hand and 
then remain approximately in position. This requirement also applies to the outer layer of 
aluminium wires of a conductor, 

5.4.8 Before stranding, aluminium and steel wires shall have approximately uniform 
temperatures. 

5.5 Joints 

5.5.1 There shall be no joints of any kind made in the zinc-coated steel core wire or wires 
during stranding. 

5.5.2 No more than one jointed aluminium finished wire as permitted in the references of 
5.1 shall be used per length of conductor. 
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5.5.3 Pendant le c^blage, aucune soudure de til d'aluminium ne doit etre taite pour 
atteindre la longueur de c^ble requise. 

5.5.4 Des raccordements sont autoris^s pour les ruptures inevitables de fils d'aluminium 
durant le cAblage k condition que ces ruptures ne soient associ6es ni k un d^faut inherent 
au fil ni k I'usage de longueurs courtes de fils d'aluminium. Les soudures doivent etre 
conformes k la g6om6trie du fil d'origine, c'est-^-dire que les soudures doivent ^tre 
6bavur6es k un diamdtre 6gal k celui des fils mdres et ne doivent pas presenter 
d'irr6gulartt6s. 

Pour les fils d'aluminium, le nombre de soudures ne doit pas exc6der les valeurs donn^es 
au tableau 1. D'autre part, toute soudure dolt etre distante d'au moins 15 m d'une autre 
soudure sur le mdme fil ou sur tout autre fil d'aluminium du conducteur. 

Les soudures doivent §tre r6alis6es par soudure 6lectrique, soudure 6lectrique refoul^e 
k froid, soudure k froid par pression (note 1) ou toute autre m6thode approuv6e. Ces sou- 
dures doivent §tre r^alis^es en conformity avec les bonnes pratiques commerciales. 
Le premier type de soudure doit ^tre recuit ^lectriquement sur approximativement 250 mm 
de chaque cdt^ de la soudure. 

Tableau 1 - Nombre de raccordements 
dans les conducteurs en aluminium 



Nombre de couches 
d'aluminium 


Raccordements permis 

par longueur de 

conducteurs 


1 


2 


2 


3 


3 


4 


4 


5 



5.5.5 II n'est pas exig6 que les soudures d^finies en 5.5.4 aient les caract6ristiques du fil 
d'origine (note 2). Cependant, la resistance m^canique k la rupture ne doit pas dtre 
interieure k 75 MPa pour les soudures eiectriques recuites et 130 ^ MPa pour les sou- 
dures k froid par pression et pour les soudures eiectriques refoul^es k froid. Le fabricant 
doit d^montrer que la m^thode de soudure propos^e permet d'obtenir les charges de 
rupture demand^es. 

NOTES 

1 Certains pays exigent le recuit des soudures a froid r6alis6es avec les mat6riaux A2 et A3. 

2 Le comportement de soudures de fils correctement espac6es dans des conducteurs cabl6s est Ii6 ^ la 
fois k la resistance k la rupture et k I'allongement, En raison de meilleures propri6t6s d'allongement, la 
plus faible resistance d'une soudure 6lectrtque recuite donne des performances globales semblables k 
celles d'une soudure k froid ou d'une soudure 41ectrique refoul6e k froid. 



5.6 Density lin^ique - Masse par unit4 de longueur 

5.6.1 Les masses indiqu^es dans les tableaux de I'annexe D ont 6t6 calcul^es pour 
chaque dimension et cSblage de conducteur en utilisant les densitds de Taluminium et de 
racier zingu^ figurant dans les normes indiqu^es en 5.1, les coefficients de c^blage 
indiqu^s dans ie tableau 2 et les sections droites des tils d'aluminium et d'acier zingud, 
caicui^es a partir de leurs diam^tres theorlques non arrondis. 
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5.5.3 During stranding, no aluminium wire welds shall be made for the purpose of achiev- 
ing the required conductor length. 

5.5.4 Joints are permitted in aluminium wires unavoidably brol<en during stranding, 
provided such breaks are not associated with either inherently defective wire or with the 
use of short lengths of aluminium wires. Joints shall conform to the geometry of original 
wire, i.e. joints shall be dressed smoothly with a diameter equal to that of the parent wires 
and shall not be kinked. 

Joints in aluminium wires shall not exceed those specified in table 1 . These joints shall 
not be closer than 15 m from a joint in the same wire or in any other aluminium wire of the 
completed conductor. 

Joints shall be made by electric butt welding, electric butt cold upset welding or cold 
pressure welding (note 1) and other approved methods. These joints shall be made in 
accordance with good commercial practice. The first type of joints shall be electrically 
annealed for approximately 250 mm on both sides of the weld. 



Table 1 - Number of joints permitted 
in aluminium conductors 



Number of aluminium 
layers 


Joints permitted per 
conductor length 


1 


2 


2 


3 


3 


4 


4 


5 



5.5.5 While the joints specified in 5.5.4 are not required to meet the requirements of un- 
jointed wires (note 2), they shall withstand a stress of not less than 75 MPa for annealed 
electric buttwelded joints, and not less than 130 MPa for cold pressure and electric butt 
cold upset welded joints. The manufacturer shall demonstrate that the proposed welding 
method is capable of meeting the specified strength requirements. 

NOTES 

1 It is a practice in some countries to require the annealing of cold pressure joints made in A2 or A3 materia!. 

2 The behaviour of properly spaced wire joints in stranded conductor is related to both tensile strength 
and elongation. Because of higher elongation properties, the lower strength annealed electric buttwelded 
joint gives a similar overall performance to that of a cold pressure or an electric butt cold upset welded 
joint. 



5.6 Linear density - Mass per unit tengtti 

5.6.1 The masses given in the tables of annex D have been calculated for each size and 
stranding of conductor using densities for the aluminium and zinc-coated steel wires as 
given in the standards listed in 5.1, the stranding increments given in table 2, and the 
cross-sectional areas for aluminium and zinc-coated steel wires based on their theoretical 
unrounded diameters. 
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5.6.2 Les coefficients d'augmentatlon de masse due au c^blage (note 1), 6tablis sur ia 
base des rapports moyens de c^blage indiqu§s en 5.4.4 et 5.4.5, ftgurent dans le 
tableau 2 en pour-cent. 

5.6.3 Lorsqu'un conducteur doit dtre graiss6, ia masse nominale de graisse (note 2) doit 
etre calcu!6e selon la m6thode ddcrite ^ I'annexe C. 

NOTES 

1 La masse d'un conducteur cabl6 depend des rapports de cSblage. A Toxception du til central, tous les 
fils sont plus longs que le conducteur cSbtS, et I'augmentatlon de polds d6pend des rapports de cAblage 
utilises. 

2 Les prescriptions pour les graisses sont <i I'^tude. 

Tableau 2 - Coefficients d'augmentation normalises* resultant du c^blage 



Cablage du conducteur 


Coefficient d'augmentation 
en% 


Aluminium 


Acier 


Masse 


Resistance 
etectrique 


Nombre 
de fits 


Nombre de 
couches** 


Nombre 
de fils 


Nombre de 
couches** 


Aluminium 


Acier 


6 
18 

7 

18 
22 
26 
19 
37 

61 

45 
54 
72 
84 
91 

54 
72 
84 


1 
2 
1 

2 
2 
2 
2 
3 

4 
3 
3 

4 
4 
5 

3 
4 
4 


1 
1 

1 
7 
7 

7 
7 
7 
7 

19 
19 
19 


— 

1 
1 

1 
1 
1 
1 

2 
2 
2 


1.52 
1,90 
1,31 

1,90 
2,04 
2,16 
1.80 
2,04 

2.19 
2,23 
2,33 
2,32 
2,40 
2,30 

2,33 
2,32 
2.40 


0,43 
0,43 

0,43 
0,43 
0,43 
0.43 

0.77 
0.77 
0,77 


1.52 
1,90 
1.31 

1,90 
2,04 
2,16 
1,80 
2.04 

2,19 
2,23 
2.33 
2.32 
2,40 
2,30 

2.33 
2,32 
2,40 



' Oes coefficients ont 6t6 calculus en prenant des rapports de cSbtages moyens pour chaque couche 
d'aluminium ou d'acier. 

•* Nombre de couches de chaque type de fils k I'exclusion du fil central. 

5.7 Resistance m^canique du conducteur 

5.7.1 La resistance k la traction assignee d'un conducteur homog^ne en aluminium est 
prise comme ^gale k ia somme des resistances k la traction minimales de chacun des fils 
comme d^fini en 5.7.4. 



5.7,2 La resistance k la traction assignee des conducteurs bi-metalliques Ax/Syz est la 
somme de la resistance k la traction de la partie en aluminium et de la resistance de 
racier correspondant k un allongement compatible avec celui de I'aluminium au moment 
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5.6,2 The increments (note 1) in per cent, for mass due to stranding, based on the mean 
lay ratios given in 5.4.4 and 5.4.5, shall be taken as given in table 2. 



5.6.3 Whenever a conductor is to be greased (note 2), the nominal mass of grease shall 
be calculated according to the method given in annex C. 

NOTES 

1 The mass of a stranded conductor Is affected by the lay factor. With the exception of the centre wire, 
all wires are longer than the stranded conductor and the increase In mass depends upon the lay ratio 
employed. 

2 Grease requirements are under consideration. 

Table 2 - Standard* increments due to stranding 



stranding of conductor 


Increment (Increase) 
% 


Aluminium 


Steel 


Mass 


Electrical 
resistance 


Number of 
wires 


Number of 
layers** 


Number of 
wires 


Number of 
layers** 


Aluminium 


steel 


6 

18 

7 

18 
22 
26 
19 
37 

61 
45 
64 
72 
84 
91 

54 
72 
84 


1 
2 

1 

2 
2 
2 
2 

3 

4 
3 
3 
4 
4 
5 

3 
4 
4 


1 

1 

1 
7 
7 

7 
7 
7 

7 

19 
19 
19 


1 
1 

1 
1 
1 
1 

2 
2 
2 


1.52 
1,90 
1.31 

1,90 
2,04 
2,16 
1,80 
2.04 

2,19 
2,23 
2,33 
2,32 
2,40 
2,30 

2,33 
2,32 
2.40 


0.43 
0.43 

0,43 
0.43 
0,43 
0,43 

0.77 
0,77 
0.77 


1,52 
1.90 
1.31 

1,90 
2.04 
2.16 
1.80 
2,04 

2,19 
2,23 
2,33 
2,32 
2,40 
2,30 

2,33 
2.32 
2.40 



* These Increments have been calculated using average lay ratios for each applicable layer of aluminium or 
steel. 

** Number of layers of each type of wire not including the central wire. 

5.7 Conductor Strength 

5.7.1 The rated tensile strength of a homogeneous aluminium conductor shall be taken as 
the sum of the minimum tensile strength of all wires as defined in 5.7.4. 



5.7.2 The rated tensile strength of composite Ax/Syz conductors shall be the sum of 
the tensile strength of the aluminium portion plus the strength of steel corresponding 
to an elongation compatible with that of aluminium at rupture load. For the purpose of 
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de sa rupture. Pour permettre une specification et pour des raisons de commodity, cette 
resistance de I'acier est prise, par d6faut, comme 6gale k la charge correspondant k un 
allongement de 1% sur une 6prouvette de 250 mm de longueur. 

5.7.3 La resistance ^ la traction assignee des conducteurs bi-metalliques en aluminium 
(A1/A2 ou A1/A3) est la somme de la resistance k la traction de la partie en A1 et de 95% 
de celle de la partie en A2 ou A3. 

5.7.4 La resistance k la traction d'un fil eiementaire est le produit de sa section nominale 
par la contrainte minimale k la rupture indiquee dans les normes mentionnees en 5.1 . 

6 Essais 

6.1 Classification des essais 

6.1.1 Essais de type 

Les essais de type sont destines k verifier les caracteristiques principales d'un conduc- 
teur, caracteristiques qui dependent essentiellement de sa constitution, lis sont effectues 
une seule fois, soit pour une nouvelle conception, soit pour un nouveau precede de 
fabrication de conducteur et, par consequent, refaits uniquement en cas de changement 
de conception ou de precede de fabrication. 

Les essais de type ne doivent etre effectues que sur un conducteur qui satisfait k toutes 
les exigences des essais sur echantillon. 

6.1.2 Essais sur ^cliantillon 

Les essais sur echantillon sont destines k garantir la qualite des conducteurs et leur 
conformite aux exigences de la presente Nomne. 

6.2 Essais exigds 

Les essais exiges sont les suivants: 

6.2.1 Essais de type 

a) soudures des fils d'aluminium; 

b) courbes de contrainte-deformatlon; 

c) resistance k la rupture du conducteur. 

6.2.2 Essais sur dcfiantillon 

a) sur fil avant cSblage: 

- application des normes relatives aux fils; 

b) sur le conducteur; 

- surface de la section droite; 

- diametre hors tout; 

- densite lineique; 

- aspect de surface; 

- rapport de cSblage et sens de cablage. 
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specification and practicability, this strength of steel is conservatively established as the 
stress corresponding at 1% elongation in a 250 mnfi gauge length. 

5.7.3 The rated tensile strength of composite aluminium conductors {A1/A2 or A1/A3) 
shall be taken as the sum of the tensile strength of A1 portion plus 95% of the tensile 
strength of A2 or A3 portion. 

5.7.4 The tensile strength of any single wire is the product of its nominal area and the 
appropriate minimum stress given in the standards listed in 5.1. 

6 Tests 

6. 1 Classification of tests 

6.1.1 Type tests 

Type tests are intended to verify the main characteristics of a conductor which depend 
mainly on its design. They are carried out once for a new design or manufacturing process 
of conductor and then subsequently repeated only when the design or manufacturing 
process is changed. 

Type tests shall be carried out only on a conductor which meets the requirements of all 
the relevant sample tests. 

6.1.2 Sample tests 

Sample tests are intended to guarantee the quality of conductors and compliance with the 
requirements of this standard. 

6.2 Test requirements 

Test requirements are as follows: 

6.2.1 Type tests 

a) joints in aluminium wires; 

b) stress-strain curves; 

c) breaking strength of conductor. 

6.2.2 Sample tests 

a) on wire before stranding: 

- as per the applicable wire standards; 

b) on the conductor: 

~ cross-sectional area; 

- overall diameter; 

- linear density; 

- surface condition; 

- lay ratio and direction of lay. 
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6.3 EchantiHonnage 

Les dchantillons pour les essais d^crits en 6.2.2 sont pr6lev6s au hasard k I'extr^mit^ de 
10% des tourets de conducteur. Toutefols, le controle de I'aspect de surface des conduc- 
teurs doit 6tre effectu^ sur tous les tourets avant douvage. 



6.4 Longueur de I'^chantiUon 

6.4.1 Les ^chantillons destines aux essais sur brins 6l6mentaires en aluminium et en 
acler zlngu^ pour l'§me sont pris avant c^blage et essay6s conform6ment aux normes 
indiqu6es en 5.1. 

6.4.2 Les dchantHlons destines aux essais des tils aprds c^blage, lorsqu'ils sont deman- 
d's, sont constitu's de longueurs de conducteur de 1,5 m, coup6es k t'extr'mit' des 
bobines ou des tourets de conducteurs. 

6.4.3 La longueur de I'^chantillon ndcessaire aux essais de traction et de contrainte- 
d'formation doit §tre d'au moins 400 fols le diamdtre du conducteur sans etre inf'rieure 
^lOm. 

Ce paragraphe present la longueur d'6chantillon minimale permettant une bonne precision 
des courbes de contrainte-d6formatlon. Lorsque le fabricant peut prouver qu'une longueur 
plus courte permet d'obtenir une aussi bonne precision tout en donnant satisfaction k 
I'acheteur avec de bons r'sultats comparatifs, des 'chantillons plus courts peuvent etre 
utilises. 



6.6 Essais de type 

6.5.1 Les courbes de contrainte-d'formation sont k fournir en tant qu'essais de type 
lorsqu'elles sont demand'es par I'acheteur et doivent repr'senter la meilleure connais- 
sance du comportement en charge du conducteur achet6. 

6.5.2 En cas d'accord entre I'acheteur et le fournisseur au moment de la commande, les 
essais de contrainte-d6formation sont r6alis6s sur le conducteur et, le cas 6ch6ant, sur 
rSme d'acier, conformdment k la m'thode Indiqu6e dans I'annexe B. 

6.5.3 Essai de traction du conducteur 

Lorsque des essais de resistance k la rupture du conducteur sont demand's, aucune 
rupture de brins ne doit survenir avant d'atteindre 95% de la charge correspondant k la 
resistance k la traction assignee selon 5.7. 

La resistance k la rupture du conducteur est d'termin'e par traction du conducteur sur un 
banc d'essai adapt' ayant une precision d'au moins ±1%. II est recommand' que la 
Vitesse d'accroissement de la charge soit conforme a B.6.8 de I'annexe B. Pour r'aliser 
cet essai, des raccords appropri's sont Install's aux extr'mit's des 'chantillons de 
conducteur. Durant cet essai, la resistance k la rupture du conducteur est donn'e par la 
charge atteinte au moment de la rupture d'un ou de plusieurs brins. Un nouvel essai, 
jusqu'^ trois essais au total, peut §tre fait si la rupture du brin est situ'e k moins de 1 cm 
d'un raccord alors que I'effort n'a pas atteint la resistance k la rupture prescrite. 
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6.3 Sample size 



Samples for the tests specified in 6.2.2 shall be taken at random from the outer end 
of 10% of the drums of conductor. However, the inspection of the surface condition of the 
conductor shall be carried out on every drum prior to lagging. 



6.4 Sample length 

6.4.1 Samples for tests on individual aluminium and zinc-coated steel core wires shall be 
taken before stranding and tested in accordance with the standards listed in 5.1 . 

6.4.2 Samples for tests of individual wires after stranding when requested, shall consist 
of a 1 ,5 m length or cut from the outer end of the coils or drums of conductors. 

6.4.3 The sample length required for tensile and stress-strain tests shall be at least 
400 times the diameter of the conductor but not less than 10 m. 



The length of samples in this subclause is the minimum required for a good accuracy of 
stress-strain curves. In cases where the manufacturer can demonstrate to the satisfaction 
of the purchaser with significant comparative test results that a shorter length can give 
equally accurate results then a short length of samples may be used. 



6.5 Type tests 

6.5.1 Stress-strain curves shall be supplied as a type test when requested by the 
purchaser and shall represent the best knowledge of the behaviour of the purchased 
conductor under load. 

6.5.2 If agreed between purchaser and supplier when placing an order, stress-strain tests 
shall be performed on the conductor and, when applicable, on the steel core, in 
accordance with the method given in annex B. 

6.5.3 Tensile test of the conductor 

When tests for breaking strength of conductors are required, these shall withstand, without 
the fracture of any wire not less than 95% of their rated tensile strength calculated accord- 
ing to 5.7. 

The breaking strength of conductors shall be determined by pulling a conductor in a 
suitable tensile testing machine having an accuracy of at least ±1%. It is recommended 
that the rate of increase of load should be as in B.6.8 of annex B. For the purposes of this 
test, appropriate fittings shall be installed on the ends of the conductor samples. During 
this test, the breaking strength of the conductor shall be determined by the load attained 
at which one or more wires of the conductor are fractured. A retest, up to a total of three 
tests, may be made if wire fracture occurs within 1 cm of the end fittings and the tensile 
strength falls below the specified breaking strength requirements. 
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6.5.4 Soudage des fils d'aluminium 

Le fabricant doit d^montrer ^ I'acheteur que le proc6d6 utilisd pour raccorder les fils 
d'aluminium permet d'obtenir les resistances demand^es en 5.5.5 en communiquant des 
r§sultats d'essais r^cents ou en r6alisant les essais n6cessaires. 

6.6 Essais sur 4chantillon 

6.6.1 Surface de la section drolte 

6.6.1.1 La surface de la section droite de la portion en aluminium d'un conducteur cSbt^ 
est prise comme la somme des surfaces des fils d'aluminium composant le conducteur. 
d^termin^es par des mesures de diamdtre faltes conform^ment ^ 6.6.1 .3. 

Cette surface ne doit pas s'^carter de la valeur nominale de plus de ±2% pour chaque 
6chantillon et de plus de ±1,5% pour la moyenne de quatre mesures dont les positions 
sont choisies au hasard k un espacement minimal de 20 cm. 

6.6.1.2 La surface de la section de I'^me d'acier, le cas 6ch6ant, est prise comme dtant la 
somme des surfaces des sections des fils composant r§me d'acier, d^termin^es par des 
mesures de diam^tre taites conform^ment k 6.6.1.3. 

6.6.1.3 Le diam^tre d'un brin inclut le revetement, le cas 6ch§ant, et doit dtre mesurd en 
utilisant un micrometre k faces plates pour I'enclume et pour la touche, gradu6 pour lire le 
milli^me de millimetre. Le diamdtre d, en millimetres, est la moyenne de trois mesures de 
diametre. Chacune de ces mesures correspond k la moyenne de la mesure la plus grande 
et la plus petite faite prds de chacune des extr^mites et au centre de I'echantillon. 



6.6.2 Diametre du conducteur 

Le diametre du conducteur dolt etre mesure k mi-chemin entre la filiere et le cabestan de 
tirage de la c^bleuse. 

Les mesures sont faites avec un micrometre gradue au centieme de millimetre. Le dia- 
metre est la moyenne de deux lectures, arrondles au centieme de millimetre, prises en un 
meme point orthogonalement. 

La tolerance par rapport au diametre nominal doit etre de: 

±1% pour les dlametres superieurs ou egaux e 10 mm; 
±0,1 mm pour les diametres inferieurs k 10 mm. 

6.6.3 Density findique - Masse par unft6 de longueur 

La densite lineique (masse par unite de longueur) du conducteur est determinee au moyen 
de materiels pouvant garantir une precision de ±0.1%. 

La densite lineique du conducteur sans graisse ne doit pas s'ecarter de la valeur nominale 
indiquee dans les tableaux de plus de ±2%. 

La masse de graisse dans un conducteur est determinee par la difference entre la masse 
du conducteur avec graisse et celle du meme conducteur apres degraissage. La masse de 
graisse ne doit pas etre inferieure k la valeur prescrite k I'annexe C. 
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6.5,4 Welding of aluminium wires 

The manufacturer shall demonstrate to the purchaser that the method used for jointing 
aluminium wires meets the strength requirements of 5.5.5 by supplying recent test results 
or by performing the necessary tests. 

6.6 Sample tests 

6. 6. 1 Cross-sectional area 

6.6.1.1 The cross-sectional area of the aluminium portion of a stranded conductor shall 
be taken as the sum of the areas of the aluminium wires composing the conductor based 
on the diameter measurements made in accordance with 6.6.1.3. 

This area shall not vary from the nominal value by more than ±2% in any sample and by 
more than ±1,5% for the average of any four measured values at locations selected at 
random with a minimum spacing of 20 cm. 

6.6.1.2 The area of steel core, where applicable, shall be taken as the sum of the areas 
of the solid wires composing the steel core based on the diameter measurements made in 
accordance with 6.6.1.3. 

6.6.1.3 The diameter of a wire shall include the metallic coating, where applicable, and 
shall be measured using a micrometer caliper having flat surfaces on both the anvil and 
the end of the spindle and graduated to be read in micrometres. The diameter d in milli- 
metres shall be the average of three diameter measurements, each of which is the 
average of the maximum and minimum readings at a point taken near each end and in the 
centre of the sample. 

6.6.2 Conductor diameter 

The conductor diameter shall be measured midway between the closing die and the 
capstan on the stranding machine. 

Measurements shall be made with a caliper graduated to be read in 0,01 mm. The 
diameter shall be the average of two readings, rounded to two decimals of a millimetre, 
taken at right angles to each other at the same location. 

The diameter of the conductor shall not vary by: 

±1% for diameters larger than or equal to 10 mm; 
±0,1 mm for diameters smaller than 10 mm. 

6.6.3 Linear density ~ Mass per unit length 

The linear density (mass per unit length) of the conductor shall be determined by using 
apparatus capable of achieving an accuracy of ±0,1%. 

The mass of the conductor per unit length without grease shall not vary from its nominal 
value given in the tables by more than ±2%. 

The mass of grease in a conductor shall be determined from the difference between the 
mass of the conductor with grease and its mass after removing all the grease. The mass 
of grease shall correspond at least to the minimum values specified in annex C. 
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6.6.4 Resistance k la rupture des fils 

Lorsqu'ils sont demand^s. les essais de resistance ^ la rupture sent faits sur des fils pr6- 
Iev6s sur des conducteurs apr^s c^blage. La longueur de fil n^cessaire aux essais est 
retiree de sa position et redress6e en prenant soin, dans toute la mesure du possible, de 
ne pas I'aHonger. 

La surface de la section droite du fil est d6termln6e k partir des mesures de diamdtres 
effectu^es selon la m^thode d^crite en 6.6.1.3. Alors, le fil redress^ est install^ sur une 
machine d'essai de traction adapt^e. La charge doit §tre appliqu^e progressivement. La 
Vitesse d'^cartement des mors de la machine d'essai ne doit pas dtre inf6rieure k 25 mm 
par minute ni sup^rieure k 100 mm par minute. 

La charge de rupture divis^e par la surface de la section droite du fil ne doit pas etre inf6- 
rieure ^ 95% de la contrainte demand^e avant cSblage. (Les 5% de reduction prennent en 
compte la manutention et la torsion des fils au cours du c^blage.) 

6.6.5 Aspect de surface 

La surface du conducteur dolt dtre conforme aux exigences de 5.3. 

6.6.6 Rapport de c^blage et sens de cSbtage 

Le rapport de c^blage de chaque couche du conducteur est determine par le rapport de la 
mesure du pas de c&blage de la couche k celle du diamdtre extdrieur de cette mdme 
couche. 

Les valeurs obtenues doivent §tre conformes aux exigences de 5.4. En outre, le sens de 
c^blage de chaque couche doit §tre not6 et doit dgalement dtre conforme aux exigences 
de 5.4. 

6.7 Contrdle 

6.7.1 Tous les essais et controles doivent etre effectu6s k Tusine du fabricant avant 
expedition, sauf accord entre le fabricant et I'acheteur au moment de I'achat, et doivent 
§tre mends de fa^on k ne pas gdner inutilement les operations du fabricant. Le fabricant 
doit mettre k la disposition du controleur reprdsentant I'acheteur tous les moyens d'essais 
n^cessaires et suffisants pour qu'il puisse s'assurer que le produit est conforme k la 
prdsente norme. 

6.7.2 Quand le controle doit etre effectud par I'acheteur avant expedition, tous les essais 
doivent etre rdalisds dans les 10 jours aprds notification k I'acheteur que le matdriel est 
pret pour les essais; ie matdriel doit etre acceptd ou rejetd k I'usine du fabricant. Si 
I'acheteur n'a pas de reprdsentant prdsent k I'usine du fabricant pour essayer le matdriel k 
rexpiration des 10 jours, ie fabricant doit faire les essais prdvus et fournir k I'acheteur, a 
sa demande, des copies officielles des rdsultats d'essais; I'acheteur doit accepter ou 
rejeter la marchandise en accord avec les rdsultats de ces essais. Sinon le fabricant peut 
fournir des rdsultats d'essais approprids si ces essais ont ddj^ dtd effectuds durant la 
production. 
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6-6.4 Breaking strength of wires 



When required, breaking strength tests shall be made on wires obtained from conductors 
after stranding. The specimen of wires shall be taken from the conductor sample and shall 
be removed from its position and straightened, care being taken not to stretch it in so 
doing. 

The cross-sectional area of the wire is determined from the diameter measurements 
indicated in 6.6.1.3. Then the straightened wire shall be installed in a suitable tensile test- 
ing machine. The load shall be applied gradually with a rate of separation of the jaws not 
less than 25 mm per minute and not greater than 100 mm per minute. 

The load at failure divided by the cross-sectional area of the wire shall be not less than 
95% of the applicable stress requirements prior to stranding. (The 5% reduction accounts 
for handling and twisting of wires during stranding.) 

6.6.5 Surface condition 

The surface of the conductor shall comply with the requirements of 5.3. 

6.6.6 Lay ratio and direction of lay 

The lay ratio of each layer of the conductor shall be obtained through the ratio of the 
measured lay length to the external diameter of the applicable layer. 

The obtained values shall comply with the requirements of 5.4. In addition the direction of 
each layer shall be noted and shall also comply with the requirements of 5.4. 



6.7 Inspection 

6.7.1 All tests and Inspection shall be made at the manufacturer's plant prior to shipment 
unless mutually agreed between the manufacturer and the purchaser at the time of pur- 
chase and shall be so conducted as not to interfere unnecessarily with the manufacturer's 
operations. The manufacturer shall afford the inspector, representing the purchaser, ail 
necessary and sufficient testing facilities in order to satisfy him that the material is being 
furnished in accordance with this standard. 

6.7.2 When inspection is to be made by the purchaser before shipment, the tests shall 
all be made within 10 days after receipt of a notice by the purchaser that the material is 
ready to test, and the material shall be accepted or rejected at the manufacturer's plant. 
If the purchaser does not have a representative present at the manufacturer's plant to test 
the material at the expiration of the said 10 days, the manufacturer shall make the tests 
herein provided for and furnish to the purchaser, when requested, official copies of the 
results of such tests, and the purchaser shall accept or reject the material in accordance 
with the results of such tests. Alternatively, the manufacturer may provide relevant test 
results if these have already been carried out in production. 
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6.8 Acceptation ou refus 

6.8.1 Lorsqu'un ^chantillon en essai ne satisfait pas ^ une quelconque des prescriptions 
de la pr^sente norme, le lot repr6sent6 par l'6chantillon pourra ^tre rejet^. 

6.8.2 Si un lot est ainsi re]et6, le fabrrcant doit avoir le droit d'essayer, une fols seule- 
ment, chacun des tourets de conducteurs du lot et de presenter k I'acceptation ceux qui 
r^pondent aux prescriptions. 

7 Emballage et marquage 

7.1 Emballage 

Le conducteur doit ^tre convenablement prot§g6 centre les dommages qui peuvent se 
produire lors de la manutention et du transport. 

NOTE - Les 6l6mGnts sulvants doivent faire Tobjet d'un© entente ©ntre le fabricant et I'achGteur au 
moment de la commande ou le plus tot possible: 

a) le type, la taille de {'emballage et la m6thode d'embaliage; 

b) les prescriptions d'encombrement et de trou d'axe du touret et 6galement la disponibilit6 du bout 
int6rieur du conducteur pour une mise k la terre lorsque les conditions de d^roulage imposent des mesures 
particuli^res. 

7.2 Marquage et tare 

Les poids brut et net, tare, longueur (ou nombre et longueur, si plusieurs longueurs sont 
accept^es sur un mdme touret), designation et toute autre identification n^cessaire 
doivent etre convenablement indiqu^s k I'intdrieur de I'emballage. Ces memes infor- 
mations, avec le num6ro du bon de commande, le num6ro de s^rie du fabricant (s'il 
existe) ainsi que tout marquage d'exp^dition et autres informations doivent apparattre k 
i'ext^rieur de chaque emballage. 

7.3 Longueurs courtes 

Les longueurs courtes de conducteurs, inevitables lors de la fabrication, ne doivent pas 
exc^der 5% du total de la commande, k condition qu'aucune d'elles ne soit inf^rieure k 
50% de la longueur contractuelle. 
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6.8 Acceptance or rejection 

6.8.1 Failure of a test specimen to comply with any one of the requirements of this 
standard shall constitute grounds for rejection of the lot represented by the specimen. 

6.8.2 if any lot is so rejected, the manufacturer shall have the right to test, only once, all 
individual drums of conductors in the lot and submit those which meet the requirements for 
acceptance. 

7 Packaging and marking 

7.1 Packaging 

The conductor shall be suitably protected against damage which could occur in ordinary 
handling and shipping. 

NOTE - The following shall bo agreed upon between the manufacturer and the purchaser at the time of 
placing the order or at the earliest possible time: 

a) the type and size of package and method of packing; 

b) the packaging size and drum bore requirements and also the availability of the inner end of the conduc- 
tor for grounding purposes, where conductor stringing practices require special consideration. 



7.2 Marking and tare 

The gross, net and tare weight, length (or length and number of pieces, if more than one 
length is agreed upon to be supplied on the same drum), designation, and any other 
necessary identification shall be suitably marked inside the package. This same inform- 
ation, together with the purchase order number, the manufacturer's serial number (if any) 
and all shipping marks and other information shall appear on the outside of each package. 



7.3 Random lengths 

Random lengths of conductors unavoidably obtained during production shall not exceed 
5% of the length providing that no piece is less than 50% of the contractual length. 
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Annexe A 

(normative) 

Renseignements devant §tre fournis par Tacheteur 

Lors d'un appel d'offre ou d'une commande, I'acheteur doit communlquer les rensei- 
gnements suivants: 

a) quantity de conducteurs; 

b) section droite, designation et c^blage du conducteur; 

c) longueur de conducteur par touret, tolerance et, ie cas 6ch6ant. appariement des 
longueurs; 

d) type et tailie des emballages et m^thode d'emballage; 

e) prescriptions sp6ciales d'emballage, si n^cessaire; 

f) prescriptions de douvage, si ndcessaire; 

g) si Ie controle est exig6 et Ie lieu de contrdle; 

h) si des essais sur fils apr§s cUblage sont exig^s; 

i) si des essais de resistance k la rupture sont exig6s; 

j) si des essais de contrainte/allongement sont exig^s; 

k) sens de c^blage. Si cette information ne figure pas, Ie sens de c^blage de la 

couclie externe sera k droite; 

I) prescriptions concernant la graisse. si n^cessaire (type, propriet^s, etc.)- 
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Annex A 

(normative) 

Information to be supplied by purchaser 

When making an enquiry or placing an order the purchaser shall furnish the following 
information: 

a) quantity of conductors; 

b) cross-sectional area, designation and stranding of conductor; 

c) length of conductor per drum, Its tolerance, and where applicable, matching of 
conductor lengths; 

d) type and size of package and method of packing; 

e) special packaging requirements, if any; 

f) lagging requirements. If any; 

g) if inspection is required and the place of inspection; 
h) whether tests on wires after stranding are required; 

i) whether conductor breaking strength tests are required; 

j) whether conductor stress-strain tests are required; 

k) direction of lay. If this information is omitted, the direction of the external lay shall 
be right-hand; 

I) requirements for grease, If any (type, properties, etc.)- 
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Annexe B 

(normative) 



Methode d'essai de contrainte-deformation 



B.1 Longueur de I'^chantillon 

Une longueur de conducteur, telle qu'elle est d^finie en 6.4.3, est essay^e pour obtenir 
des courbes contrainte-deformation representatives. 



B.2 Temperature lors de I'essai 

La temperature de I'echantillon est notee et ne doit pas varier de plus de ±2 *C pendant 
I'essai. On fera une lecture de la temperature au debut et k la fin de chaque periode de 
tenue. 



B.3 Preparation de I'echantillon 

Les echantillons k essayer doivent etre prepares avec le plus grand soin. Des depla- 
cements relatifs, mdme de I'ordre du millimetre entre I'^me d'acier et les couches 
d'aluminium du conducteur, produlsent des changements significatifs dans les courbes 
contrainte-deformation relevees. La preparation de rechantillon est la suivante: 

B.3.1 Avant d'enlever le conducteur du touret, installer une pince boulonnee ^ 5 m ±1 m 
de I'extremite de la longueur de conducteur. La pince dolt appliquer une pression suffi- 
sante pour empecher les mouvements relatifs de brins dans le conducteur. 

8.3. 2 Derouler du touret la longueur de conducteur desiree et installer une seconde pince 
k la distance requise de la premiere. Fretter avec du ruban adhesif et couper le conduc- 
teur h la distance minimale de la pince pour pouvoir installer un raccord d'extremite. 

B.3.3 Durant le transport jusqu'au laboratoire d'essais, I'echantillon doit etre correc- 
tement protege de tout dommage. Le diametre du touret ou de la bobine doit etre d'au 
moins 50 fois le diametre du conducteur. 

B.3.4 Pour les essais de contrainte-deformation, on utilisera des raccords d'extremites 
approuv6s par I'acheteur, par exemple des raccords comprimes. des raccords du type 
epoxy ou des raccords par soudure. Les fils ne doivent pas etre detoronnes, ni nettoyes, 
ni graisses avant ia pose des raccords. 

B.3.5 Toute precaution doit etre prise pour que les fils ne soient pas endommages au 
cours de la preparation de I'extremite de I'echantillon. 

B.3.6 La mise en place des raccords d'extremite ne doit pas provoquer de rel^chement 
de la tension mecanique dans les fils, ce qui pourrait modifier les courbes de contrainte- 
deformation du conducteur. 
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Annex B 

(normative) 

Stress-strain test method 



B.I Sample length 

A conductor length as given in 6.4.3 shall be tested to obtain representative stress-strain 
curves. 



B.2 Test temperature 

The temperature of the sample shall be recorded and shall not vary by more than ±2 ^'C 
during the test. Temperature readings shall be taken at the beginning and end of each 
hold period. 



8.3 Sample preparation 

Great care shall be taken in the preparation of test samples. Relative displacements as 
small as 1 mm between the steel core and the aluminium layers of the conductor cause 
significant changes in the measured stress-strain curves. The sample preparation shall be 
as follows: 

B.3.1 Before removing the sample from the drum, fit a bolted clamp 5 m ±1 m from the 
end of the conductor length. The clamp shall apply sufficient pressure to prevent relative 
wire movements in the conductor. 

B.3.2 Unwind the desired length of conductor from the drum and install another bolted 
clamp at the required distance from the first clamp. Apply adhesive tape and cut the 
conductor at a distance from the clamp just far enough to allow room for applying 
dead-end fittings. 

B,3.3 During transportation to the test laboratory, the sample shall be properly protected 
from damage. The diameter of the coil or drum of the sample shall be at least 50 times the 
conductor diameter. 

B.3.4 End fittings such as compression, epoxy type or solder type approved by the 
purchaser shall be used for stress-strain tests. The wires shall not be unwound, cleaned 
or greased prior to application of the end fittings. 

B.3.5 Care shall be taken not to damage any wire during the end preparation of the 
sample. 

B.3-6 The application of the end fitting shall not introduce any slack in the wires which 
might alter the stress-strain curves of the conductor. 
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B.4 Prescriptions (uniquement pour les raccords comprim6s) 

B.4.1 Chaque fois que Ton utilise des raccords comprim6s pour essayer des conducteurs 
Ax/Syz la m^tliodologie indiqu^e dans les articles B.4.2 k BAA doit §tre suivie. 

B.4.2 Enfiler le manchon en aluminium sur le conducteur. Couper les fils en aluminium 
pour laisser de la place pour le raccord en acler, pour I'allongement du raccord en acier et 
des fils en aluminium lors de la compression du manchon en aluminium. L'espace n6ces- 
saire entre les fils en aluminium et I'extr6mit6 des fils en acier avant compression est 
g^n^ralement de 30 mm & 40 mm. Enfiler le raccord d'extr6mit6 k comprimer en acier sur 
r§me d'acier. Matricer ce raccord, avec un recouvrement de 2% k 10% maximum, en 
partant de Textr^mit^ du conducteur. 

B.4.3 Tirer le manchon en aluminium sur le raccord en acier. Laisser un espace entre 
I'extrdmit^ du manchon en aluminium et I'dpaulement du raccord en acier, de 40 mm si le 
diam^tre du conducteur est Inf^rieur ou 6gal k 30 mm, et de 50 mm si le diam^tre du 
conducteur est sup6rieur k 30 mm, pour I'allongement. R6aliser la premiere compression 
sur I'extrdmit6 conique du manchon en aluminium. Cela bloque le manchon en place et 
empeche Tallongement de I'aluminium vers la port^e en essai. Continuer k comprimer en 
s'^loignant de la port6e, par passes de 20% sur le m6tal non comprimd. Arrdter la 
compression avant d'atteindre le trou de remplissage du manchon; le raccord et I'^me en 
acier sont trop petits pour supporter la compression du manchon en aluminium k cet endroit. 
Continuer la compression vers le point d'ancrage, sur I'autre partie du raccord d'extr6mit§, 
pour fixer le manchon en aluminium sur la partie comprim^e du raccord en acier. 

B.4.4 La plage du manchon en aluminium est orient^e de manidre k ne pas g§ner les 
mouvements du conducteur durant Tessai. 



B.5 Montage d'essai 

B-5.1 L'^chantillon en essai est install^ sur toute sa longueur dans une gouttl^re, et celle- 
ci est positionn^e de manidre que le conducteur ne se souldve pas de plus de 10 mm lors 
de la mise sous tension mdcanique. Cela doit dtre v^rifi^ par des mesures plutdt qu'en 
tendant le conducteur. 

B.5.2 La distance entre la pince rep§rant la longueur de r§f6rence et I'extr^mit6 du 
manchon d'ancrage en aluminium est contrdl^e avec un pied k coulisse durant I'essai afin 
de s'assurer qu'^ la fin du cycle de charge, k 85% de la resistance k la traction assignee, 
lorsque Ton est revenu k la charge initiale, elle n'a pas vari6 de plus de 1 mm par rapport 
k la valeur avant essai. (Au cours de I'essai, la distance peut varier de plus de 1 mm.) Une 
resolution de 0,1 mm est appropri^e. 

B.5.3 La deformation du conducteur est evalu^e k partir de la mesure des deplacements 
des deux extr^mltes de la longueur de reference. Les reperes de reference seront 
attaches aux pinces boulonnees qui bloquent les fils d'acier et d'aluminium. Des plaques 
repdres peuvent etre utiiisees avec des comparateurs amplificateurs ou des capteurs de 
deplacement, et on prendra soin de placer les plaques perpendiculairement au conduc- 
teur. Le fait de tordre le conducteur, de le soulever et de le remuer d'un cote k I'autre 
dans les plus grandes amplitudes prevues durant I'essai ne devralt pas introduire d'erreur 
de lecture superieure ^0,3 mm. 
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B.4 Requirements (only for compression fittings) 

B.4.1 Whenever compression fittings are used for testing Ax/Syz conductors, the 
methodology indicated in B.4.2 to B.4.4 shall be used. 

B.4.2 Slide the aluminium sleeve on to the conductor. Cut back the aluminium wires to 
allow room for the steel terminal, the extrusion of the steel terminal and the extrusion of 
aluminium wires by the aluminium compression sleeve. The space required between the 
aluminium wires and the steel terminal, before crimping, is typically 30 mm to 40 mm. 
Slide the compression steel dead-end terminal on to the steel core. Crimp the steel 
terminal, with a 2% to 10% maximum overlap, starting from the outer core end. 

B.4.3 Pull the aluminium sleeve on to the steel terminal. Leave 40 mm of space if the 
conductor diameter is less than or equal to 30 mm and 50 mm of space if the conductor 
diameter is greater than 30 mm, between the end of the aluminium sleeve and the 
shoulder of the steel terminal for extrusion. Make the first crimp on the tapered mouth of 
the aluminium sleeve. This locks the sleeve in place and inhibits extrusion of aluminium 
towards the test span. Proceed to crimp in the direction away from the span in small bites 
of 20 % on uncompressed metal. Stop crimping before the filler hole in the sleeve is 
reached; the steel terminal and core are too small to support the crimped aluminium 
sleeve in this region. Continue crimping towards the eye, on the other side of the terminal 
pad to lock the sleeve on to the expanded portion of the steel terminal. 

B.4-4 The aluminium sleeve shall be oriented so that there is no interference with conduc- 
tor movement during the test. 



B.5 Test set-up 

B.5.1 The test sample shall be supported in a trough over its full length and the trough 
adjusted so that the conductor will not lift by more than 10 mm when under tension. This 
shall be ascertained by measurement rather than by tensioning the conductor. 

B.5.2 The distance between the clamp indicating the gauge length and the mouth of the 
temiinal sleeve shall be monitored with a caliper during the test to ensure that, after 
the 85% load cycle, when unloaded to the preload, it does not change by more than 1 mm 
from the value before the test (During the test the distance may change by more than 
1 mm.) A resolution of 0,1 mm is adequate. 

B.5,3 The conductor strain shall be evaluated from the measured displacements at the 
two ends of the gauge length of the conductor. The gauge reference targets shall be 
attached to the bolted clamps which lock the conductor wires together. Target plates may 
be used with dial gauges or displacement transducers and care shall be taken to position 
the plates perpendicular to the conductor. Twisting the conductor, lifting it and moving it 
from side to side by the maximum amounts expected during the test should introduce no 
more than 0,3 mm error in the reading. 
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NOTES 

1 Un reiachoment de la tension d©s fils peut s© manifester par un gonflement radial d«s fils de plusieurs 
millimdtres. Ce gonflement djsparalt sous des tensions plus fortes A la suite d'un altongement ^lastique et 
r6apparalt lorsque Ton rel^che la tension. 

2 Un cliquetis sous des charges plus 6lev6es peut §tr© I'indice du glissement des couches de fils ou 
I'indice du glissement de I'aluminlum sur I'acier du fait d'un serrage insuffisant des pinces boulonn6es. Le 
r6suitat d'un serrage trop Iftche des pinces est qu'un gonflement de la couche externe se propage vers ia 
port^e en ddpla^ant les repdres, si bien que i'aflongement mesur6 est inf^rieur k Tallongement r6el. 



B.6 Charges d'essai des conducteurs 

Les conditions de charge pour les essais de contrainte-allongement sur conducteur sont 
les suivantes: 

B.6.1 Porter le conducteur k une tension initiale de 2% de RTA (resistance ^ la traction 
assignee), pour le redresser. Apr§s ce redressement, relScher ia charge^ et 6talonner ies 
jauges de contrainte k z6ro pour une tension nulle. 

B.6. 2 Si les enregistrements des donn^es de contrainte-d^formation ne sont pas conti- 
nus, relever les valeurs d'allongement par pas de 2,5% de RTA, arrondies au kN le plus 
proche. 

B.6.3 Charger k 30% de RTA et maintenir ainsi pendant 0,5 h. Relever les valeurs aprds 
5, 10, 15 et 30 min pendant la p6riode de tenue. Rel^cher k la charge initiale. 

B.6.4 Recharger k 50% de RTA et maintenir ainsI pendant 1 h. Relever les valeurs aprds 
5, 10, 15, 30, 45 et 60 min. RelScher k la charge initiale. 

B.6.5 Recharger k 70% de RTA et maintenir ainsi pendant 1 h. Relever ies valeurs aprds 
5, 1 0. 1 5, 30, 45 et 60 min. RelScher k la charge initiale. 

B.6.6 Recharger k 85% de RTA et maintenir ainsi pendant 1 h. Relever les valeurs aprds 
5, 10, 15, 30, 45 et 60 min. Rel^cher k la charge initiale. 

B.6.7 Apr6s la quatridme application d'une charge, remettre le conducteur sous tension 
en augmentant uniform^ment la charge jusqu'^ la rupture. Relever simultan^ment les 
valeurs de charge et d'allongement jusqu'^ 85%^ de RTA avec les memes pas que pr6- 
c6demment. 

B.6.8 La Vitesse d'accroissement de la charge doit etre uniforme au cours de I'essai. 
Le temps n^cessaire pour atteindre 30% de RTA doit etre compris entre 1 min et 2 min. 
La meme vltesse doit etre maintenue tout au long des essais. 

NOTES 

1 Lorsque des pinces k coincement conique pour I'essai sont utilis6©s, la suppression de la charge peut produire un 
desserrage de ia pince ©t en consequence dans ce cas, la charge initial© d© 2% d© RTA doit §tre conserv6e lorsque 
Ton 6talonne les jauges do contrainte a z6ro. 

2 Des precautions particuHdres seront prises Ions d© I'essai de conducteurs de designation A1 au-dessus d© 70% 
d© RTA. 
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NOTES 



1 Slack may cause the stranded wires to bulge radially outwards by several millimetres. The bulge 
disappears at higher tensions as a result of elastic strain and reappears when the tension is released. 

2 Pinging noises at higher tensions may be an Indication that layers of wire are slipping or the aluminium 
is slipping on the steel core because the bolted clamps are not tight enough. The result of loose bolted 
clamps Is that, as the slack moves towards the span, the targets are carried with them and the measured 
strain will be less than the true strain. 



B.6 Test loads for conductors 

The loading conditions for stress-strain tests for conductors shall be as follows: 

B.6.1 Load initially to 2% of RTS (rated tensile strength) to straighten the conductor. After 
straightening remove the load^ and set the strain gauges to zero at zero tension. 

B.6,2 For non-continuous stress-strain data recordings, take the strain readings at inter- 
vals of 2,5% RTS rounded off to the nearest kN. 

B.6.3 Load to 30% RTS and hold for 0,5 h. Take readings after 5, 10, 15 and 30 min 
during the hold period. Release to the initial load. 

B.6.4 Re-load to 50% RTS and hold for 1 h. Take readings after 5, 10, 15, 30, 45 and 
60 min. Release to the initial load. 

B.6.5 Re-load to 70% RTS and hold for 1 h. Take readings after 5, 10, 15, 30, 45 and 
60 min. Release to the initial load. 

B.6.6 Re-load to 85% RTS and hold for 1 h. Take readings after 5, 10, 15, 30, 45 and 
60 min. Release to the initial load. 

B.6.7 After the fourth application of load, again apply tension, increasing uniformly, until 
the actual breaking strength is reached. Simultaneous readings of tension and elongation 
shall be taken up to 85%^ RTS at the same intervals as for previous loading. 



B-6.8 The rate of increase of load shall be uniform during testing. The time required to 
reach 30% RTS shall not be less than 1 min nor more than 2 min. The same rate of load- 
ing shall thereafter be maintained throughout the tests. 

NOTES 

1 When wedge type dead-end clamps are used for testing, removit^ the load may loosen the grip of the wedge; 
consequently in this case, the initial toad of 2% RTS shall be kept white setting strain gauges to zero. 

2 Extra caution shouW be exercised when testing conductors, especially A1 designation, above 70% RTS. 
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B.7 Charges d'essai des 5mes en acier prises isol^ment 

Les conditions de charge pour les essais de contrainte-allongement sur les ^mes en acier 
des conducteurs Ax/Syz sont ies suivantes: 

B.7-1 L'essai comporte des applications successives de charges, dans les m^mes condi- 
tions que pour les conducteurs k 30, 50, 70 et 85% de RTA. 

B.7.2 L'^me en acier est charg6e jusqu'^ ce que I'allongement au d6but de chaque 
p^riode de tenue corresponde k celui obtenu sur le conducteur complet sous 30. 50, 70 
et 85% de RTA respectlvement. 



B.8 Courbes contralnte-d^formation 

La courbe de contrainte-d6formation s'obtient en tragant une courbe Iiss6e passant par les 
points 0,5 h et 1 h sous des charges de 30, 50, 70 et 85% de RTA. Pour obtenir la courbe 
caractdristique, retirer de I'extr6mit6 inf^rieure I'influence de tout rel^chement de 
raluminium pouvant etre attribu6 k une surlongueur observ6e provenant des raccords 
d'extrdmit^. Ajuster la courbe pour qu'elle passe par z6ro. On doit presenter k I'acheteur k 
la fois la courbe caract^ristique contrainte-d^formation et les courbes de laboratoire. 
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B.7 Test loads for steel core only 

The loading conditions for stress-strain tests for the steel core of Ax/Syz shall be as 
follows: 

B.7.1 The test shall consist of successive applications of load applied in a manner similar 
to that for the conductor at 30, 50, 70 and 85% RTS. 

BJ.2 The steel core shall be loaded until the elongation at the beginning of each hold 
period corresponds to that obtained on the conductor at 30, 50, 70 and 85% RTS, 
respectively. 



B.8 Stress-Strain curves 

Obtain the stress-strain curve by drawing a smooth line through the 0,5 and 1 h points at 
30, 50, 70 and 85% RTS loading. To obtain the typical curve, remove from the lower end 
the presence of any aluminium slack that can be related to any observed extrusion enter- 
ing the span from the compression dead-ends. Adjust the typical curve to pass through 
zero. Both the laboratory and the typical stress-strain curves shall be submitted to the 
purchaser. 
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Annexe C 

(normative) 

Masse de graisse des conducteurs cables 



Lorsque le graissage des conducteurs nus est present pour r^duire les risques de corro- 
sion dans certaines conditions, la masse de graisse peut §tre calcuide grSce k la m^thode 
donn6e dans cette annexe. 

En supposant que la graisse rempllt compldtement les vides laiss^s entre tes brins, le 
volume de graisse dans n'importe quelle couche peut etre calculi k partir de I'^quation 
suivante (voir figure C.1): 



V^ = iD/-D-^) f-n^d' 



(Equation 0.1) 



oil: 



D est le diam^tre ext6rieur de ia couche 

D. est le diamdtre jnt6rieur de la couche 

d est le diam^tre des fils de la couche 

n est le nombre d© fiis de la couche 

V est le volume de graisse de la couche 
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Figured 



Pour les conducteurs comportant plusieurs couches, la masse totale de graisse peut dtre 
obtenue en additionnant les valeurs obtenues pour chaque couche. 

Etant donn6 qu'il existe une relation g6om6trlque entre tous les paramMres de I'^quation 
C.1, on peut exprimer la masse totale de graisse dans un conducteur par la relation 
suivante: 



Mg = /Cd^2 



(Equation 0.2) 



ou: 



k est le facteur qui depend du cSblage du conducteur et de la masse voiumlque de la graisse et du 
facteur de remplissage (pourcentage du volume th6oriqu©) 



d est le diamMr© des fils d'aluminium {en mm) 

M est le masse de graisse (en kg/km) 
y 
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Annex C 

(normative) 

Nominal mass of grease for stranded conductors 



When it is required for bare conductors to be greased In order to reduce the risk of corro- 
sion in some environments, the mass of grease can be calculated using the method given 
in this annex. 

Assuming the grease will completely fill the voids between the wires, the volume of grease 
in any given layer of conductor (see figure C.1) can be calculated from the following 
equation: 



V^ = {D/-Di^)f-nKd^ 



{Equation C.1) 



where: 



D^ is the external diameter of the layer 

D. Is the internal diameter of the layer 

d Is the diameter of the wire in the layer 

n is the number of wires in the layer 

V is the volume of grease in the layer 
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Figure C.1 



For conductors having multiple layers, the total mass of grease can be obtained by adding 
the values obtained for each layer. 

Since there Is a geometric relationship between all parameters of equation C.1, it is 
possible to express the total mass of grease in a conductor by the following relation: 



/W = /c d 2 

9 a 



(Equation C.2) 



where: 



k is the factor which depends on the conductor stranding and the grease density and the fill factor (per- 
centage of theoretical volume) 

d is the wire diameter (in mm) 

M is the mass of grease (in kg/i^m) 
y 
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Les valeurs de k sont donn6es dans ie tableau CI dans quatre cas d'application de la 
graisse, pour une masse volumique de la graisse de 0,87 g/cm^, et pour un facteur de 
remplissage minimal de 0,70: 

Cas 1: Seule I'^me d'acier est graiss6e (figure C.2). 

Cas 2: Tout Ie conducteur est graiss^ ^ I'exception de la couche ext6rieure (figure C.3). 

Cas 3: Tout Ie conducteur est graiss6 y compris la couche ext6rieure (figure C.4). 

Cas 4: Tout Ie conducteur est graiss6 k I'exception de la surface ext^rieure des tils de la 
couclie ext^rieure (figure C.5). 




Ca 492191 
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Figure C.2 



Figure C.3 



Figure C.4 
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Figure C.5 
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Values of k are given in table C.I for four cases of grease applications, a grease density 
of 0,87 g/cm3, and a minimum fill factor of 0,70: 

Case 1: Steel core only greased (figure C.2). 

Case 2: All the conductor is greased except the outer layer (figure C.3). 

Case 3: All the conductor is greased including the outer layer (figure C.4). 

Case 4: All the conductor is greased except the outer surface of the wires in the outer 
layer (figure C.5). 




t£C 492/91 



Figure C.2 



Figure C.3 



Figure C.4 




Figure C.5 
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Tableau C.I - Coefficients k pour la masse de graisse 



CSblage 


^ 


^a 


^ 


^^4 








Tout le conducteur 


Tout le conducteur 


Tout ie conducteur 


Aiuminium 


Acier 


Ame acier 


graiss6 


graiss6 


graissd 






graiss^e 


sauf la couche 


y compris ia couche 


sauf ia surface 








ext6rieure 


ext^rieure 


ext^rieure des fils de 
la couctie extdrieure 






Casi 


Cas2 


Cas3 


Cas4 


6 


1 


_ 


_ 


0.96 


0,46 


7 


- 


- 


- 


0.96 


0,46 


18 


1 




0.96 


2.87 


1.87 


22 


7 


0,30 


1.57 


3.81 


2,69 


26 


7 


0,58 


2.17 


4,72 


3.37 


19 


- 


- 


0,96 


2,87 


1,87 


30 


7 


0.96 


2,87 


5,74 


4.21 


37 


- 


- 


2,87 


6,74 


4,21 


61 




_ 


5,74 


9.57 


7,27 


45 


7 


0,43 


4,25 


7,60 


6,27 


54 


7 


0,96 


5.74 


9,57 


7,27 


54 


19 


1.03 


5.82 


9.64 


7,33 


72 


7 


0,43 


7,60 


11.90 


8.97 


72 


19 


0,46 


7,63 


11.94 


9.42 


84 


7 


0.96 


9,57 


14.35 


11,11 


84 


19 


1.03 


9,64 


14,43 


11.18 


91 


- 


- 


9,57 


14.35 


11,11 
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Table C.1 - Coefficients kior mass of grease 



stranding 


/^i 


^^2 


^^3 


f<A 








All conductor 


AH conductor 


All conductor 


Aiuminium 


Steel 


Steel core 


greased 


greased 


greased 






greased 


except outer 


including outer 


except outer surface 








layer 


layer 


of wires in 
outer layer 






Case 1 


Case 2 


Case 3 


Case 4 


6 


1 




_ 


0,96 


0.46 


7 . 




- 


- 


0,96 


0.46 


18 


1 




0.96 


2,87 


1.87 


22 


7 


0.30 


1.57 


3.81 


2.69 


26 


7 


0,58 


2,17 


4.72 


3,37 


19 


- 


- 


0,96 


2.87 


1.87 


30 


7 


0,96 


2.87 


5,74 


4,21 


37 


- 


- 


2,87 


5,74 


4,21 


61 






5.74 


9,57 


7.27 


45 


7 


0,43 


4.25 


7,60 


6,27 


64 


7 


0,96 


5,74 


9,57 


7,27 


54 


19 


1,03 


5,82 


9,64 


7.33 


72 


7 


0,43 


7,60 


11.90 


8,97 


72 


19 


0.46 


7,63 


11,94 


9,42 


84 


7 


0,96 


9,57 


14,35 


11.11 


84 


19 


1,03 


9.64 


14.43 


11,18 


91 


- 


- 


9,57 


14.35 


11,11 
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Annexe D 

(informative) 



Dimensions recommandees 
et tableaux de proprietes des conducteurs 



D.I Domaine d'application 

D.1.1 Cette annexe contient les dimensions recommandees pour chacun des types de 
conducteur figurant en 1.2. Elle contient dgaiement toutes ies propri^t^s des conducteurs, 
dans les tableaux D.I ^ D.16 ou chaque tableau ne s'applique qu'^ un seul type de 
conducteur. 

D.I. 2 Les series de codes num^riques sont identiques dans tous les tableaux de conduc- 
teurs et suivent une s6rie de Renard R5, RIO ou R20. dependant de la dimension du 
conducteur. 

D.I -3 Le code num6rique qui pr^c^de la designation du conducteur (exemple: 500 dans 
500-A2-37) repr^sente la section conductrice 6quivalente d'aiuminium A1 . 

D.I. 4 Les conducteurs ayant le mdme code num^rique ont la mdme resistance- en 
courant continu, independamment de leur type, de leur designation et de leur c^blage. 
Ainsi les sections de conducteurs proposees permettent un choix plus alse du meilleur 
type de conducteur lorsque la conductivite (ou I'intensite de courant admissible) est spe- 
cifiee k la suite d'etudes de reseau. 



D.2 Calcul des proprietes des conducteurs 

Les conducteurs sont identifies par un code numerique, suivi d'une designation de 
matertau et finalement d'un c^blage. 

Exemples: 500-A2-37 

630-A1/S1B-45/7 

A partir de cette donnee, toutes les proprietes des conducteurs peuvent etre calcuiees et 
chaque valeur obtenue est arrondie au nombre de chiffres significatifs compatible avec les 
prescriptions de la presente norme. 

D,2.1 Section totale des fH$ d'aiuminium, A^ 

X . resistivite de Ax ,^ ^m2\ 

A^ = code numerique x ^ . ^. .,, ^ ^^ (en mm2) 
a ^ resistivite de A1 



Des differences mineures dans les resistances en courant continu peuvent survenir d'un tableau ^ I'autre 
et sont dues aux approximations ainsi qu'^ I'effet du cSbiage. Ces differences sont minimes et affectent 
seuiement ia quatridme decimalo. 
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Annex D 

(informative) 

Recommended conductor sizes and 
tables of conductor properties 



D.1 Scope 

D.1.1 This annex contains recommended sizes for each of the conductor types listed in 
1.2. It also contains all the conductor properties listed in tables D.I to D.16 where each 
table is applicable to only one conductor type. 

D,1.2 The series of code numbers is common to all tables and it follows Renard series 
R5. RIO and R20, depending on the range of conductor size. 

D.1.3 The code number which precedes the conductor designation (example: 500 in 
500-A2-37) represents the equivalent conductive area of A1 aluminium. 

D.I. 4 Conductors with the same code number have the same d.c. resistance* inde- 
pendent of their type, designation or stranding. Thus the proposed conductor sizes allow 
an easier selection of the best conductor type when the conductivity (or the current- 
carrying capacity) is specified from system studies. 



D.2 Calculation of conductor properties 

Conductors are specified with a code number followed by a material designation and then 
by a stranding. 

Examples: 500-A2-37 

630-A1/S1B-45/7 

Starting from this input all the conductor properties can be calculated and each value 
obtained is rounded to the number of significant figures compatible with the requirements 
of this standard. 

D.2. 1 Total area of aluminium wires, A^ 

A = code number X ^sistivity of Ax ^.^^^,^ 

a resistivity of A1 



Some differences in the d.c. resistance can occur due to rounding errors and to the influence of stranding increments. 
These differences are very minor and affect only the fourth decimal. 
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Cette section est arrondie ^ trois chiffres significatifs pour les conducteurs de section 
inf^rieure k 1 000 mm^ et quatre chiffres pour les conducteurs de section sup^rieure h 
1 000 mm2. 

D.2.2 DiamMre des fils d'aluminium, d^ 



= /i 



A 

w ^ \/ — — (en mm) 

a V 71 Nombre de fils d'aluminium 



Les valeurs de d donn^es dans les tableaux sont arrondies ^ la seconde d6cimale. 
Cependant. les auVes propri6t6s des conducteurs, avant d'etre arrondies, sont calcul^es 
en utillsant le diamdtre des fils non arrondi. 



D.2.3 Diamdtre des fils d'acier, d, 



s 



Dans les couches de fils de diamdtre uniforme, le nombre de fils augmente de 6 d'une 
couche k la suivante. 

C'est pourquoi lorsque toutes les couches d'un conducteur ont des fils de meme diamdtre, 
ie nombre total de fils est I'un des suivants: 7. 19, 37, 61, 91, etc. 

Si le nombre total de fils est different de ceux qui figurent ci-dessus, le diamdtre des fils 
d'acier est different de celui des fils d'aluminium. 

A I'interface entre les couches d'acier et d'aluminium. une relation gdomdtrique peut dtre 
dtablie entre le diamdtre total de l'§me d'acier D^, le nombre de fils n de la premidre 
couche d'aluminium autour de I'^me d'acier, et d^ le diamdtre des fils d'aluminium. La rela- 
tion est la suivante: 

^a 3 



D3 n-3 

Elle permet le caicul du diamdtre des fils d'acier d^ k partir de la valeur calculde de D^. 
On notera que, de manidre similaire ^ d^, d^ est arrondie d la deuxidme ddcimale. 
D.2.4 Diamdtre du conducteur, D 

Le diamdtre extdrieur du conducteur est calculd d partir des nombres de couches de fils 
d'aluminium et dventuellement d'acier, multiplids par les diamdtres de fils corres pendants, 
non arrondis. 

Le rdsultat est arrondi d trois chiffres significatifs. 
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Thls area is rounded to three significant figures for conductors smaller than 1 000 mm2 
and four figures for conductors larger than 1 000 mm^. 



D.2.2 Aluminium wire diameter, d^ 



-ii 



d ^ \l — : : — (in mm) 

a V 7c Number of aluminium wires 



The values of d^ given in the tables are rounded to two decimals. However, other 
conductor propertfes before rounding are calculated using the unrounded wire diameter. 



D.2.3 Steel wire diameter, d^ 

In layers of wires with uniform diameter, the number of wires increases by 6 from one 
layer to the following layer. 

Therefore when ail layers of a conductor have identical diameters, the total number of 
wires is one of the following: 7, 19, 37, 61 , 91 , etc. 

If the total number of wires is different from one of those indicated above, the steel wire 
diameter is different from that of the aluminium wire. 

At the interface between the steel and aluminium layers a geometrical relation can be 
established between the total diameter of the steel core D^, the number of wires n of the 
first aluminium layer around the steel core, and d^ the diameter of the aluminium wire. 
This relation is the following: 

^a 3 



Dg n-3 

and allows calculation of the steel wire diameter d^ from the calculated D^. 

Similarly, to d^ note that d^ is rounded to two decimal figures. 

D . 2. 4 Conductor diameter, D 

The overall conductor diameter is computed from the number of layers of aluminium and, 
where applicable, steel wires multiplied by their corresponding unrounded wire diameters. 

The resulting value is rounded to three significant figures. 
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D.2.5 Masse antique, M^ 



Les sections droites des fils d'acier et d'aluminium sont multiplies par les masses volu- 
miques k 20 °C suivantes: 2.70 kg/dm^ pour les fils Ax et 7.78 kg/dm^ pour les fils Syz. 

Le r^sultat est augments par les coefficients qui figurent dans le tableau 2 de la pr^sente 
norme de fa^on h prendre en compte le fait que les fils sont en forme d'h^lice. 

Le r^sultat M^ est arrondi k la premiere d^cimale. 

D.2.6 Resistance k la traction assignee, RTA 

La RTA est calcul^e en suivant les prescriptions de 5.9 et arrondie k la seconde d^cimale. 

D.2.7 Resistance en courant continu 

La resistance en courant continu d'un conducteur est obtenue k partir de la resistance de 
la partie en aluminium multipliee par les coefficients du tableau 2 de la pr^sente norme. 
Cette valeur est exprim^e avec quatre decimates. 
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D.2.5 Linear mass, M^ 



The cross-sectional areas of steel and aluminium wires are multiplied by the applicable 
densities at 20 °C of 2,70 kg/dm^ for Ax wires and 7,78 kg/dm^ for Syz wires. 

The result is increased by the Increments given in table 2 of this standard in order to take 
into account the fact that wires are formed in a helix. 

The resulting mass M is then rounded to one decimal figure. 

D.2.6 Rated tensile strength, RTS 

The RTS is calculated according to 5.9 and rounded to two decimal figures. 

D.2.7 D.C. resistance 

The d.c. resistance of a conductor is based on the resistance of the aluminium portion 
multiplied by the increments of table 2 in this standard. This value is expressed to four 
decimal figures. 
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Tableau D.I - Donn^es pour conducteurs du type A1 
Table D.I - Characteristics of A1 conductors 



Code 
num^rique 


Section 


Nombre 
de fits 


Diamdtre 
Fils Cond. 


Density 
lindique 


Resistance 
4 la traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Code 
number 


Area 


Number 
of wires 


Diar 
Wire 


neter 

Cond. 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


D.C. 
resistance 




mm* 




mm 


mm 


kg/km 


kN 


Ohm/km 


10 


10 


7 


1,35 


4.05 


27.4 


1.95 


2,8633 


16 


16 


7 


1.71 


5,12 


43,8 


3,04 


1 ,7896 


25 


25 


7 


2,13 


6,40 


68,4 


4,50 


1,1453 


40 


40 


7 


2,70 


8,09 


109,4 


6,80 


0.71 58 


€3 


63 


7 


3,39 


10.2 


172.3 


10,39 


0.4545 


100 


100 


19 


2.59 


12.9 


274.8 


17,00 


0,2877 


125 


125 


19 


2,89 


14,5 


343.6 


21.25 


0,2302 


160 


160 


19 


3.27 


16,4 


439.8 


26.40 


0.1798 


200 


200 


19 


3,66 


18,3 


549.7 


32,00 


0,1439 


250 


250 


19 


4,09 


20,5 


687.1 


40,00 


0,1151 


315 


315 


37 


3,29 


23.0 


867,9 


61,97 


0,0916 


400 


400 


37 


3,71 


26.0 


1102,0 


64,00 


0.0721 


450 


460 


37 


3,94 


27,5 


1239,8 


72,00 


0.0641 


500 


500 


37 


4,15 


29,0 


1377,6 


80.00 


0,0577 


560 


560 


37 


4,39 


30,7 


1542,9 


89.60 


0,0516 


630 


630 


61 


3,63 


32.6 


1738,3 


100,80 


0.0458 


710 


710 


61 


3,85 


34,6 


1959,1 


113,60 


0.0407 


800 


800 


61 


4,09 


36,8 


2207,4 


128.00 


0,0361 


900 


900 


61 


4,33 


39,0 


2483.3 


144,00 


0.0321 


1000 


1000 


61 


4,57 


41,1 


2759,2 


160,00 


0.0289 


1120 


1120 


91 


3.96 


43,5 


3093,5 


179.20 


0,0258 


1250 


1250 


91 


4,18 


46.0 


3452,6 


200,00 


0,0231 


1400 


1400 


91 


4,43 


48,7 


3866.9 


224,00 


0,0207 


1500 


1500 


91 


4,58 


50.4 


4143,1 


240,00 


0,0193 
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Tableau D.2 - Donn6es pour conducteurs du type A2 
Table D.2 - Characteristics of A2 conductors 



Code 
numdriqu© 


Section 


Nombre 
de file 


Diamdtre 
Fils Cond. 


Density 
Iin6ique 


Resistance 
k la traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Code 
number 


Area 


Number 
of wires 


Diar 
Wire 


neter 

Cond. 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


D.C. 
resistance 




mm2 




mm 


mm 


kg/km 


kN 


Ohm/km 


16 


18,4 


7 


1.83 


5.49 


50,4 


5,43 


1 ,7896 


25 


28.8 


7 


2,29 


6.86 


78.7 


8,49 


1,1453 


40 


46.0 


7 


2,89 


8.68 


125,9 


13,58 


0.7158 


63 


72,5 


7 


3,63 


10,9 


198,3 


21,39 


0.4545 


100 


115 


19 


2.78 


13,9 


316,3 


33,95 


0.2877 


125 


144 


19 


3,10 


15,5 


395.4 


42.44 


0,2302 


160 


184 


19 


3,51 


17.6 


506.1 


54,32 


0.1798 


200 


230 


19 


3,93 


19,6 


632.7 


67,91 


0,1439 


250 


288 


19 


4.39 


22.0 


790,8 


84,88 


0.1151 


315 


363 


37 


3.53 


24,7 


998,9 


106.95 


0,0916 


400 


460 


37 


3.98 


27,9 


1268.4 


135.81 


0,0721 


450 


518 


37 


4.22 


29,6 


1426.9 


162,79 


0,0641 


500 


575 


37 


4,45 


31,2 


1585,5 


169,76 


0,0577 


560 


645 


61 


3.67 


33,0 


1778,4 


190,14 


0,0516 


630 


725 


61 


3.89 


35,0 


2000,7 


213,90 


0,0458 


710 


817 


61 


4.13 


37,2 


2254,8 


241,07 


0,0407 


800 


921 


61 


4,38 


39.5 


2540,6 


271,62 


0.0361 


900 


1036 


91 


3,81 


41.8 


2861 ,1 


305,58 


0,0321 


1000 


1151 


91 


4.01 


44,1 


3179,0 


339,53 


0,0289 


1120 


1289 


91 


4,25 


46,7 


3560,5 


380,27 


0.0258 


1250 


1439 


91 


4.49 


49,4 


3973,7 


424.41 


0.0231 
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Tableau D.3 - Donn^es pour conducteurs du type A3 
Table D.3 - Characteristics of A3 conductors 



Code 
num6rique 


Section 


Nombre 
de fils 


Diam6tre 
Fils Cond. 


Density 
lindique 


Resistance 
h la traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Code 
number 


Area 


Number 
of wires 


Diar 
Wire 


neter 

Cond. 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


D.C. 
resistance 




mm^ 




mm 


mm 


kg/km 


kN 


Ohm/km 


16 


18.6 


7 


1,84 


5.62 


50,8 


6.04 


1 .7896 


25 


29.0 


7 


2,30 


6,90 


79,5 


9.44 


1.1453 


40 


46,5 


7 


2,91 


8,72 


127.1 


15,10 


0.7158 


63 


73,2 


7 


3.65 


10,9 


200,2 


23,06 


0.4545 


100 


116 


19 


2.79 


14,0 


319,3 


37,76 


0.2877 


125 


145 


19 


3,12 


15,6 


399,2 


47,20 


0.2302 


160 


186 


19 


3,53 


17.6 


511.0 


58,56 


0,1798 


200 


232 


19 


3,95 


19,7 


638,7 


73,20 


0,1439 


250 


290 


19 


4.41 


22,1 


798.4 


91,50 


0.1151 


316 


366 


37 


3,55 


24.8 


1008,4 


115,29 


0.0916 


400 


465 


37 


4,00 


28,0 


1280,5 


146,40 


0.0721 


450 


523 


37 


4,24 


29,7 


1440.5 


164.70 


0,0641 


500 


581 


37 


4.47 


31,3 


1600,6 


183,00 


0.0577 


560 


651 


61 


3,69 


33,2 


1795,3 


204,96 


0,0516 


630 


732 


61 


3,91 


35.2 


2019.8 


230,58 


0,0458 


710 


825 


61 


4.15 


37.3 


2276.2 


259,86 


0,0407 


800 


930 


61 


4,40 


39,6 


2564,8 


292,80 


0.0361 


900 


1046 


91 


3.83 


42,1 


2888.3 


329.40 


0,0321 


1000 


1162 


91 


4,03 


44,4 


3209,3 


366,00 


0,0289 


1120 


1301 


91 


4.27 


46,9 


3594,4 


409,92 


0.0258 
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Tableau D.4 - Donn§es pour conducteurs du type A1/S1A 
Table D.4 - Characteristics of A1/S1 A conductors 



Code nu- 
m6rique 



Code 
number 



16 

25 

40 

63 

100 

125 
125 

160 
160 

200 
200 

250 
250 

315 
315 

400 
400 

450 
450 

500 
500 

560 
560 

630 
630 

710 
710 

800 
800 
800 

900 
900 

1000 

1120 
1120 

1250 

1250 



Rapport 
d'acier 



Steel 
ratio 



% 



17 
17 
17 
17 
17 

6 

16 

6 
16 

6 
16 

10 
16 

7 
16 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

4 

8 

13 

4 
8 



4 
8 



Sections 



Alu. 



acier 



Total 



Areas 



Alum. 



mm^ 



16 

25 

40 

63 

100 

125 
125 

160 
160 

200 
200 

250 
250 

315 
315 

400 
400 

450 
450 

500 
500 

560 
560 

630 
630 

710 
710 

800 
800 
800 

900 
900 

1000 

1120 
1120 

1250 

1250 



steei 



mm^ 



2,67 

4,17 

6.67 

10,5 

16,7 

6,94 
20.4 

8,89 
26,1 

11.1 
32,6 

24.6 
40,7 

21,8 
51,3 

27,7 
51,9 

31,1 
58.3 

34,6 
64,8 

38.7 
70,9 

43,6 
79,8 

49,1 
89,9 

34,6 
66,7 
101 

38,9 
75,0 

43,2 

47,3 
91,2 

102 

52,8 



Total 



mm^ 



18,7 
29,2 

46,7 
73.5 
117 

132 

145 

169 
186 

211 
233 

275 
291 

337 
366 

428 
452 

481 
508 

535 
565 

599 
631 

674 
710 

759 
800 

835 
867 
901 

939 
975 

1043 

1167 
1211 

1352 

1303 



Nombre 
de file 



Al 



Ac 



Number 
of wires 
Al St 



6 

6 

6 

6 

6 

18 
26 

18 
26 

18 
26 

22 
26 

45 
26 

45 
54 

45 
54 

45 
54 

45 
54 

45 
54 

45 

54 

72 
84 

54 

72 
84 

72 

72 

84 

84 
72 



7 
7 

7 
7 

7 
7 

7 
7 

7 

7 

7 
19 

7 
19 

7 
19 

7 

7 

19 

7 
7 



19 
19 

19 

19 



Diam. fils 



Al 



Ac 



Wire diam. 



alum. 



mm 



1,84 

2,30 

2.91 

3,66 

4,61 

2,97 
2,47 

3.36 
2.80 

3,76 
3,13 

3,80 
3,50 

2,99 
3,93 

3.36 
3,07 

3,57 
3,26 

3,76 
3,43 

3,98 
3,63 

4,22 
3,85 

4,48 

4,09 

3.76 
3,48 
4,34 

3,99 
3,69 

4,21 

4,45 
4,12 

4.35 

4,70 



steel 



mm 



1,84 

2,30 

2,91 

3,66 

4,61 

2,97 
1,92 

3,36 
2,18 

3,76 
2,43 

2,11 
2,72 

1.99 
3,05 

2,24 
3,07 

2,38 
3.26 

2,51 
3,43 

2,65 
2,18 

2,81 
2,31 

2,99 
2.45 

2,51 
3,48 
2.61 

2,66 
3.69 

2,80 

1.78 

2,47 

2,61 
1,88 



Diam^tre 
Ame i Cond. 



Diameter 



Core 



1,84 

2,30 

2,91 

3,66 

4,61 

2,97 
5,77 

3,36 
6,53 

3,76 
7.30 

6,34 
8.16 

5.97 
9.16 

6,73 
9,21 

7,14 
9,77 

7.52 
10,3 

7,96 
10,9 

8,44 
11,6 

8,96 
12,3 

7,52 
10,4 
13,0 

7,98 
11,1 

8,41 

8,90 
12,4 

13.1 

9.40 



Cond. 



5,53 

6,91 

8,74 

11,0 

13.8 

14,9 
15.7 

16,8 
17,7 

18,8 
19,8 

21.6 
22,2 

23,9 
24,9 

26,9 
27,6 

28,5 
29,3 

30,1 
30,9 

31,8 
32,7 

33,8 
34.7 

35,9 
36,8 

37,6 
38.3 
39,1 

39,9 
40,6 

42,1 

44,5 
45,3 

47,9 

47,0 



Density 
lindlque 



Linear 
mass 



kg/km 



64.6 

100,9 

161,5 

254.4 

403,8 

397.9 
503,9 

509.3 
644,9 

636,7 
806,2 

880,6 
1007,7 

1039.6 
1269,7 

1320,1 
1510,3 

1485,2 
1 699,1 

1650,2 
1887,9 

1848,2 
2103,4 

2079,2 
2366,3 

2343,2 
2666,8 

2480,2 
2732,7 
3004,9 

2790.2 
3074.2 

3100,3 

3464,9 
3811,5 

4253,9 

3867,1 



Resistance 

dta 

traction 



Rated 
strength 



kN 



6,08 

9,13 

14,40 

21.63 

34,33 

29,17 
45,69 

36,18 
57,69 

44.22 
70,13 

68,72 
87,67 

79.03 
106,83 

98,36 
123,04 

107.47 
138,42 

119.41 
1 53,80 

133.74 
172.59 

1 50.45 
191,77 

1 69,56 
216,12 

167.41 
205,33 
243.52 

188.33 
226,50 

209,26 

234,53 
283,17 

316,04 

261 ,75 



Resistance 

en courant 

continu 



D.C. 
resistance 



Ohm/km 



1 ,7934 

1,1478 

0,7174 

0.4555 

0,2869 

0,2304 
0,2310 

0,1800 
0,1805 

0.1440 
0,1444 

0,1154 
0,1155 

0.0917 
0.0917 

0,0722 
0.0723 

0,0642 
0,0643 

0,0578 
0,0578 

0,0516 
0,0516 

0,0459 
0,0459 

0,0407 
0,0407 

0,0361 
0.0362 
0,0362 

0,0321 
0,0322 

0,0289 

0,0258 
0,0258 

0.0232 

0.0231 
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Tableau D.5 - Donn^es pour conducteurs du type A1/S1B 
Table D.5 - Characteristics of A1/S1B conductors 



Code nu- 
m^rique 


Rapport 
d'acier 


Sections 


Nombre 
de fils 


Diam. fits 


DiamMre 
Ame Cond. 


Density 
lindlque 


Resistance 
traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Alu. 


acier 


Total 


Al Ac 


Al 


Ac 


Code 
number 


Steel 
ratio 




Areas 




Number 


Wire diam. 


Diar 
Core 


neter 
Cond. 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


D.C. 
resistance 


Alum. 


steel 


Total 


of w 
Al 


ires 

St 


alum. 


steel 




% 


mm= 


mm2 


mm^ 






mm 


mm 


mm 


mm 


kg/km 


kN 


Ofim/km 


16 


17 


16 


2,67 


18,7 


6 




1,84 


1.84 


1,84 


5,53 


64,6 


5,89 


1 ,7934 


25 


17 


25 


4,17 


29,2 


6 




2,30 


2.30 


2,30 


6.91 


100,9 


8,83 


1,1478 


40 


17 


40 


6,67 


46,7 


6 




2,91 


2.91 


2,91 


8.74 


161,5 


13,93 


0,7174 


63 


17 


63 


10.5 


73,5 


6 




3,66 


3,66 


3,66 


11,0 


254,4 


20,58 


0,4555 


100 


17 


100 


16,7 


117 


6 




4,61 


4,61 


4,61 


13,8 


403,8 


32,67 


0.2869 


125 
125 


6 
16 


125 
125 


6.94 
20.4 


132 

145 


18 
26 


7 


2,97 
2,47 


2,97 
1,92 


2,97 
5,77 


14,9 
15.7 


397,9 
503,9 


28,68 

44,27 


0.2304 
0.2310 


160 
160 


6 
16 


160 
160 


8.89 
26,1 


169 
186 


18 
26 


7 


3,36 
2,80 


3.36 
2.18 


3.36 
6,53 


16,8 
17,7 


509,3 
644,9 


35,29 
55,86 


0.1800 
0,1805 


200 
200 


6 
16 


200 
200 


11.1 
32,6 


211 
233 


18 
26 


7 


3,76 
3,13 


3.76 
2.43 


3,76 
7,30 


18,8 
19,8 


636,7 
806,2 


43,11 
67,85 


0,1440 
0,1444 


250 
250 


10 
16 


250 
250 


24,6 
40,7 


275 
291 


22 
26 


7 
7 


3,80 
3,50 


2.11 
2.72 


6.34 
8.16 


21,6 
22.2 


880,6 
1007.7 


67,01 
84.82 


0,1154 
0,1155 


315 
315 


7 
16 


315 
315 


21.8 
51,3 


337 
366 


45 
26 


7 
7 


2,99 
3.93 


1,99 
3,05 


5.97 
9.16 


23.9 
24.9 


1039,6 
1269,7 


77,51 
101,70 


0,0917 
0,0917 


400 
400 


7 
13 


400 
400 


27,7 
51,9 


428 
452 


45 

54 


7 
7 


3.36 
3,07 


2,24 
3,07 


6,73 
9,21 


26,9 
27,6 


1320.1 
1 51 0.3 


96.42 
117,85 


0,0722 
0,0723 


450 
450 


7 
13 


450 
450 


31,1 
58,3 


481 
508 


45 
54 


7 
7 


3,57 
3,26 


2,38 
3.26 


7,14 
9,77 


28,5 
29,3 


1485,2 
1699,1 


105.29 
132.58 


0,0642 
0,0643 


500 
500 


7 
13 


500 
500 


34,6 
64,8 


535 
565 


45 
54 


7 
7 


3,76 
3,43 


2.51 
3.43 


7,52 
10,3 


30,1 
30,9 


1 650,2 
1887,9 


116.99 
147,31 


0,0578 
0,0578 


560 
560 


7 
13 


560 
560 


38,7 
70,9 


599 
631 


45 
54 


7 
19 


3,98 
3.63 


2,65 
2,18 


7,96 
10.9 


31,8 
32.7 


1848.2 
2103,4 


131.03 
1 67.63 


0,0516 
0,0516 


630 
630 


7 
13 


630 
630 


43,6 
79,8 


674 
710 


45 
54 


7 
19 


4,22 
3,85 


2,81 
2,31 


8,44 
11.6 


33,8 
34,7 


2079.2 
2366.3 


147,40 
186,19 


0,0459 
0,0459 


710 
710 


7 
13 


710 
710 


49,1 
89,9 


759 

800 


45 
54 


7 
19 


4,48 
4,09 


2,99 

2.45 


8,96 
12,3 


35,9 
36,8 


2343,2 
2666,8 


166,12 
209,83 


0,0407 
0.0407 


800 
800 
800 


4 

8 

13 


800 
800 
800 


34,6 
66.7 
101 


835 
867 
901 


72 
84 
54 


7 

7 

19 


3,76 
3.48 
4,34 


2,51 
3.48 
2,61 


7,52 
10,4 
13,0 


37,6 
38,3 
39,1 


2480,2 
2732,7 
3004,9 


164,99 
198,67 
236,43 


0,0361 
0,0362 
0,0362 


900 
900 


4 
8 


900 
900 


38,9 
75,0 


939 
975 


72 
84 


7 
7 


3,99 
3,69 


2,66 
3,69 


7,98 

11.1 


39,9 
40,6 


2790,2 
3074,2 


185,61 
219,00 


0,0321 
0,0322 


1000 


4 


1000 


43,2 


1043 


72 


7 


4.21 


2.80 


8,41 


42,1 


3100.3 


206,23 


0,0289 


1120 
1120 


4 
8 


1120 
1120 


47,3 
91,2 


1167 
1211 


72 
84 


19 
19 


4,45 
4,12 


1.78 
2,47 


8,90 

12,4 


44,5 
45,3 


3464.9 
3811.5 


231,22 
276,78 


0.0258 
0.0258 


1250 
1250 


4 
8 


1250 
1250 


52,8 
102 


1303 
1352 


72 
84 


19 
19 


4,70 
4,35 


1.88 
2,61 


9,40 
13,1 


47,0 
47,9 


3867.1 
4253.9 


258,06 
308,91 


0.0231 
0,0232 
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Tableau D.6 - Donn6es pour conducteurs du type A1/S2A 
Table D.6 - Characteristics of A1/S2A conductors 



Code nu- 
m6riqu© 



Code 
number 



16 

25 

40 

63 

100 

125 
125 

160 
160 

200 
200 

250 
250 

315 
315 

400 
400 

450 
450 

500 
500 

560 
560 

630 
630 

710 
710 

800 
800 
800 

900 
900 

1000 

1120 
1120 

1250 
1250 



Rapport 
d'acier 



Steel 

ratio 



% 



17 

17 

17 

17 

17 

6 
16 

6 

16 

6 
16 

10 
16 

7 
16 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

4 

8 

13 

4 
8 



4 
8 

4 
8 



Sections 



Alu. 



acier 



Total 



Areas 



Alum. 



mm* 



16 

25 

40 

63 

100 

125 
125 

160 
160 

200 
200 

250 
250 

315 
315 

400 
400 

450 
450 

500 
500 

560 
560 

630 
630 

710 
710 

800 
800 
800 

900 
900 

1000 

1120 
1120 

1250 
1250 



steel 



mm2 



2.67 

4,17 

6,67 

10,5 

16,7 

6,94 
20.4 

8,89 
26,1 

11,1 
32,6 

24.6 
40,7 

21,8 
51,3 

27,7 
51.9 

31,1 
58,3 

34,6 
64,8 

38.7 
70,9 

43.6 
79,8 

49,1 
89.9 

34,6 
66,7 
101 

38,9 
75,0 

43,2 

47,3 
91,2 

52,8 
102 



Total 



mm^ 



18,7 

29.2 

46.7 

73,5 

117 

132 
145 

169 
186 

211 
233 

275 
291 

337 
366 

428 
452 

481 
508 

535 

565 

599 

631 

674 
710 

759 
800 

835 
867 
901 

939 
975 

1043 

1167 
1211 

1303 
1352 



N ombre 
de fils 

At I Ac 



Number 
of wires 
Al St 



6 
6 
6 
6 

6 

18 
26 

18 
26 

18 
26 

22 
26 

45 
26 

45 
54 

45 
54 

45 
54 

45 
54 

45 

54 

45 
54 

72 

84 

54 

72 
84 

72 

72 
84 

72 
84 



7 
7 

7 
7 

7 
7 

7 
7 

7 
7 

7 
19 

7 
19 

7 
19 

7 

7 

19 

7 
7 



19 
19 

19 
19 



DIam. fils 



Al Ac 



Wire diam. 



mm 



1,84 

2.30 

2.91 

3.66 

4,61 

2,97 
2,47 

3.36 
2,80 

3,76 
3,13 

3,80 
3,50 

2.99 
3,93 

3,36 
3,07 

3,57 
3,26 

3,76 
3.43 

3.98 
3.63 

4,22 
3.85 

4.48 
4.09 

3,76 
3,48 

4,34 

3,99 
3,69 

4.21 

4,45 
4,12 

4,70 
4,35 



steel 



1.84 

2,30 

2,91 

3,66 

4,61 

2,97 
1,92 

3,36 
2,18 

3,76 
2,43 

2,11 
2,72 

1,99 
3,05 

2,24 

3,07 

2.38 
3.26 

2,51 
3,43 

2,65 
2,18 

2.81 

2.31 

2,99 
2,45 

2,51 
3,48 
2,61 

2,66 
3,69 

2,80 

1,78 
2,47 

1,88 
2,61 



Diam^tre 
Ame Cond. 



Diameter 
Core Cond, 



mm 



1,84 

2,30 

2,91 

3,66 

4,61 

2,97 
5,77 

3,36 
6.53 

3.76 
7.30 

6.34 
8,16 

5.97 
9,16 

6,73 
9.21 

7,14 
9,77 

7.52 
10,3 

7,96 
10,9 

8,44 
11,6 

8,96 
12,3 

7,52 
10.4 
13,0 

7,98 
11,1 

8.41 

8,90 

12,4 

9,40 
13,1 



mm 



5.53 

6.91 

8,74 

11.0 

13,8 

14,9 
15,7 

16,8 
17.7 

18,8 
19,8 

21,6 
22,2 

23,9 
24,9 

26,9 
27,6 

28.5 
29,3 

30,1 
30,9 

31,8 
32,7 

33,8 

34,7 

35,9 
36,8 

37,6 
38,3 
39.1 

39,9 
40,6 

42,1 

44.5 
45.3 

47,0 
47,9 



Density 
llndique 



Linear 
mass 



kg/km 



64.6 

100,9 

161,5 

254,4 

403,8 

397,9 
503.9 

509,3 
644.9 

636,7 
806,2 

880,6 
1007.7 

1039,6 
1269,7 

1320,1 
1510,3 

1485,2 
1699,1 

1650.2 
1887,9 

1848,2 
2103.4 

2079,2 
2366,3 

2343,2 
2666,8 

2480,2 
2732,7 
3004,9 

2790,2 
3074,2 

31 00,3 

3464,9 
3811,5 

3867.1 
4253,9 



Resistance 
traction 



Rated 
strength 



kN 



6,45 

9,71 

15,33 

22,37 

35,50 

30.14 
48.54 

37,42 
61,34 

45,00 
74,69 

72,16 
93.37 

82,08 
114.02 

102,23 
130,30 

111,82 
146,58 

124.25 
162.87 

139,16 
182,52 

156,55 
202,94 

176,43 
228,71 

172,25 
214.67 
257,71 

193,78 
231,75 

21 5.31 

241.15 
295,94 

269,14 
330,29 



Resistance 

en courant 

continu 



D.C. 
resistance 



Ohm/km 



1,7934 

1,1478 

0,7174 

0.4555 

0,2869 

0,2304 
0,2310 

0,1800 
0,1805 

0.1440 
0,1444 

0,1154 
0,1155 

0.0917 
0,0917 

0,0722 
0,0723 

0,0642 
0,0643 

0,0578 
0,0578 

0,0516 
0,0516 

0,0459 
0,0459 

0.0407 
0,0407 

0,0361 
0,0362 
0.0362 

0,0321 
0.0322 

0,0289 

0,0258 
0,0258 

0,0231 
0,0232 
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Tableau D.7 - Donn^es pour conducteurs du type A1/S2B 
Table D-7 - Characteristics of A1/S2B conductors 



Code nu- 
mdrique 



Code 
number 



Rapport 
d'acier 



16 

25 

40 

63 

100 

125 
125 

160 
160 

200 
200 

250 
250 

315 
315 

400 
400 

450 
450 

500 
500 

560 
560 

630 
630 

710 
710 

800 
800 
800 

900 
900 

1000 

1120 
1120 

1250 
1250 



Steel 
ratio 



% 



17 

17 

17 

17 

17 

6 
16 

6 
16 

6 
16 

10 
16 

7 
16 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

7 
13 

4 

8 

13 

4 
8 



4 
8 



Sections 



Alu. 



acier 



Alum, 
mm^ 



Total 



Areas 



steel 



4 
8 



16 

25 

40 

63 

100 

125 
125 

160 
160 

200 
200 

250 
250 

315 
315 

400 
400 

450 
450 

500 
500 

560 
560 

630 
630 

710 
710 

800 
800 
800 

900 
900 

1000 

1120 
1120 

1250 
1250 



mm= 



2.67 
4,17 
6.67 

10,5 

16,7 

6.94 
20,4 

8.89 
26.1 

11,1 
32,6 

24,6 
40.7 

21.8 
51,3 

27,7 
51,9 

31.1 
58,3 

34,6 
64,8 

38,7 
70,9 

43,6 
79,8 

49,1 
89,9 

34,6 
66,7 
101 

38,9 
75,0 

43,2 

47,3 
91,2 

52,8 
102 



Total 



mm^ 



18,7 

29,2 

46,7 

73.5 

117 

132 
145 

169 
186 

211 
233 

275 
291 

337 
366 

428 
452 

481 
508 

535 
565 

599 
631 

674 
710 

759 
800 

835 
867 
901 

939 
975 

1043 

1167 
1211 

1303 
1352 



Nombre 
de fils 



Al 



Ac 



Number 
of wires 
Al St 



6 

6 

6 

6 

6 

18 
26 

18 
26 

18 
26 

22 
26 

45 
26 

45 
54 

45 
54 

45 
54 

45 
54 

45 

54 

45 
54 

72 
84 

54 

72 
84 

72 

72 
84 

72 
84 



Diam. fils 



A( Ac 



Wire diam. 



aium. 



mm 



7 
7 

7 
7 

7 
7 

7 
7 

7 

7 

7 
19 

7 
19 

7 
19 

7 

7 

19 

7 
7 



19 
19 

19 
19 



steel 



1,84 

2,30 

2.91 

3.66 

4,61 

2,97 
2,47 

3.36 
2,80 

3.76 
3.13 

3,80 
3,50 

2.99 
3,93 

3,36 
3,07 

3,57 
3,26 

3,76 
3,43 

3,98 
3,63 

4,22 
3,85 

4,48 
4,09 

3,76 
3.48 
4,34 



Diamdtre 
Ame I Cond. 



1,84 
2,30 
2,91 
3,66 

4,61 

2,97 
1,92 

3,36 
2,18 

3,76 
2.43 

2,11 
2,72 

1.99 
3,05 

2,24 
3,07 

2.38 
3,26 

2,51 
3,43 

2.65 
2,18 

2.81 
2.31 

2,99 
2.45 

2,51 
3,48 
2,61 



3,99 
3,69 

4,21 

4,45 
4,12 

4,70 
4.35 



Diameter 



Cor© 



mm 



2,66 
3,69 

2.80 

1,78 
2,47 

1.88 
2,61 



1,84 

2,30 

2,91 

3,66 

4,61 

2,97 
5.77 

3,36 
6,53 

3,76 
7,30 

6.34 
8.16 

5,97 
9,16 

6,73 
9,21 

7,14 
9.77 

7.52 
10,3 

7.96 
10.9 

8,44 
11,6 

8.96 
12,3 

7.52 
10.4 
13,0 

7,98 

11,1 

8,41 

8,90 
12,4 

9,40 

13,1 



Cond. 



mm 



5.53 
6,91 
8,74 

11,0 

13,8 

14,9 
15,7 

16.8 
17.7 

18.8 
19,8 

21.6 
22.2 

23,9 
24,9 

26,9 
27,6 

28,5 
29.3 

30,1 
30,9 

31,8 
32,7 

33,8 
34,7 

35,9 
36,8 

37,6 
38,3 
39,1 

39,9 
40.6 

42,1 

44,5 
45,3 

47,0 
47,9 



Density 
iindique 



Linear 
mass 



Resistance 

k\et 

traction 



kg/km 

64,6 

100,9 

161,5 

254.4 

403,8 

397,9 
503,9 

509.3 
644.9 

636,7 
806,2 

880,6 
1 007,7 

1039,6 
1269,7 

1320,1 
1510,3 

1485.2 
1699.1 

1650,2 
1887,9 

1848,2 
2103,4 

2079.2 
2366,3 

2343,2 
2666,8 



2480,2 
2732,7 
3004,9 

2790,2 
3074,2 

3100,3 

3464.9 
381 1 ,5 

3867.1 
4253,9 



Rated 
strength 



kN 



Resistance 
en courant 

continu 



D.C. 
resistance 



Ohm/km 



6,27 

9,42 

14,87 

21,63 

34.33 

29,65 
47,12 

36,80 
59.51 

44.22 
72,41 

70.44 
90,52 

80,55 
110,43 

100,29 
126,67 

109,64 
142,50 

121.83 
158,33 

136,45 
177,56 

153,50 
197.36 

172,99 
222,42 

169,83 
210,00 
250,61 

191,06 
226,50 

212,28 

237,84 
289,55 

265,44 
323.16 



1 ,7934 

1,1478 

0,7174 

0,4555 

0,2869 

0,2304 
0,2310 

0,1800 
0.1805 

0,1440 
0,1444 

0,1154 
0,1155 

0,0917 
0,0917 

0.0722 
0.0723 

0,0642 
0,0643 

0,0578 
0,0578 

0.0516 
0,0516 

0,0459 
0,0459 

0.0407 
0,0407 

0,0361 
0,0362 
0,0362 

0,0321 
0.0322 

0.0289 

0,0258 
0,0258 

0,0231 
0.0232 
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Tabieau D.8 - Donn^es pour conducteurs du type A1/S3A 
Table D.8 - Characteristics of A1/S3A conductors 



Code nu- 
m^rique 


Rapport 
d'acier 


Sections 


Nombre 
de f lis 


Diam. fits 


Oiamdtre 
Ame Cond. 


Density 
Iin4ique 


Resistance 

Ilia 

traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Alu. 


acier 


Total 


Al Ac 


Al 


Ac 


Code 
numbor 


Steel 
ratio 




Areas 




Number 


Wire diam. 


Diar 
Core 


neter 
Cond. 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


D.C. 
resistance 


Alum. 


steel 


Total 


of w 

Al 


ires 
St 


alum. 


steel 




% 


mm^ 


mm^ 


mm^ 






mm 


mm 


mm 


mm 


kg/km 


kN 


Ohm/km 


16 


17 


16 


2,67 


18,7 


6 




1,84 


1,84 


1,84 


5,53 


64,6 


6.83 


1 ,7934 


25 


17 


25 


4,17 


29,2 


6 




2,30 


2.30 


2.30 


6,91 


100,9 


10,25 


1,1478 


40 


17 


40 


6.67 


46,7 


6 




2,91 


2,91 


2.91 


8,74 


161,5 


16,20 


0,7174 


63 


17 


63 


10.5 


73,5 


6 




3,66 


3,66 


3.66 


11,0 


254,4 


24,15 


0,4555 


100 


17 


100 


16,7 


117 


6 




4.61 


4,61 


4,61 


13,8 


403,8 


38,33 


0,2869 


125 
125 


6 
16 


125 

125 


6,94 
20,4 


132 
145 


18 
26 


7 


2,97 
2.47 


2,97 
1,92 


2,97 
5.77 


14,9 
15,7 


397,9 
503,9 


31,04 
51.39 


0,2304 
0,2310 


160 
160 


6 
16 


160 
160 


8.89 
26,1 


169 
186 


18 
26 


7 


3,36 
2,80 


3.36 
2,18 


3,36 
6.53 


16,8 
17.7 


509,3 
644,9 


38,67 
64,99 


0,1800 
0,1805 


200 
200 


6 
16 


200 
200 


11,1 
32,6 


211 
233 


18 
26 


7 


3,76 
3,13 


3,76 
2,43 


3,76 
7,30 


18,8 
19.8 


636,7 
806,2 


46,89 
78,93 


0,1440 
0,1444 


250 
250 


10 
16 


250 
250 


24,6 
40,7 


275 
291 


22 
26 


7 
7 


3.80 
3,50 


2,11 
2,72 


6.34 
8,16 


21,6 
22,2 


880,6 
1007,7 


75,60 
98,66 


0.1154 
0,1155 


315 
315 


7 
16 


315 
315 


21,8 
51.3 


337 
366 


45 
26 


7 
7 


2,99 
3.93 


1,99 
3,05 


5.97 
9,16 


23,9 
24,9 


1039,6 
1269,7 


85,13 
121.20 


0,0917 
0,0917 


400 
400 


7 
13 


400 
400 


27,7 
51,9 


428 
452 


45 
54 


7 
7 


3,36 
3,07 


2,24 
3,07 


6,73 
9,21 


26,9 
27,6 


1 320.1 
1510,3 


106.10 
137,56 


0,0722 
0,0723 


450 
450 


7 
13 


450 
450 


31,1 

58,3 


481 
508 


45 

54 


7 
7 


3,57 
3,26 


2,38 
3,26 


7,14 
9,77 


28,5 
29,3 


1485,2 
1699,1 


115,87 
154,75 


0,0642 
0,0643 


500 
500 


7 
13 


500 
500 


34,6 
64,8 


535 
565 


46 

54 


7 
7 


3,76 
3,43 


2,51 
3,43 


7.52 
10,3 


30,1 
30,9 


1650.2 
1887.9 


1 28.74 
171.94 


0,0578 
0,0578 


560 
560 


7 
13 


560 
560 


38,7 
70,9 


599 
631 


45 
54 


7 
19 


3,98 
3.63 


2,65 
2,18 


7,96 
10,9 


31,8 
32.7 


1848,2 
2103,4 


144,19 
192,45 


0,0516 
0,0516 


630 
630 


7 
13 


630 
630 


43,6 
79,8 


674 
710 


45 
54 


7 
19 


4,22 
3.85 


2,81 
2,31 


8,44 
11.6 


33,8 
34,7 


2079,2 
2366.3 


162,21 
213,32 


0.0459 
0,0459 


710 
710 


7 
13 


710 
710 


49.1 
89,9 


759 
800 


45 
54 


7 
19 


4,48 
4,09 


2,99 
2,45 


8,96 
12,3 


35,9 
36,8 


2343.2 
2666.8 


182.81 
240,41 


0,0407 
0,0407 


800 
800 
800 


4 

8 

13 


800 
800 
800 


34,6 
66,7 
101 


835 
867 
901 


72 

84 

54 


7 

7 

19 


3,76 
3,48 
4,34 


2.51 
3.48 
2.61 


7,52 
10.4 
13,0 


37,6 
38,3 
39,1 


2480.2 
2732,7 
3004,9 


176,74 
224,00 
270,88 


0,0361 
0,0362 
0,0362 


900 
900 


4 
8 


900 
900 


38,9 
75,0 


939 
975 


72 
84 


7 
7 


3,99 
3,69 


2,66 
3,69 


7,98 
11,1 


39,9 
40,6 


2790.2 
3074,2 


198.83 
244,50 


0,0321 
0,0322 


1000 


4 


1000 


43,2 


1043 


72 


7 


4.21 


2.80 


8,41 


42,1 


3100.3 


220,93 


0,0289 


1120 
1120 


4 
8. 


1120 
1120 


47,3 
91,2 


1167 

1211 


72 
84 


19 
19 


4,45 
4.12 


1,78 
2,47 


8,90 
12.4 


44,5 
45.3 


3464.9 
3811,5 


247,77 
307.79 


0,0258 
0,0258 


1250 
1250 


4 
8 


1250 
1250 


52,8 
102 


1303 
1352 


72 
84 


19 
19 


4,70 
4,35 


1,88 
2,61 


9,40 

13.1 


47,0 
47,9 


3867,1 
4253,9 


276,53 
343,52 


0,0231 
0.0232 
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Tableau D.9 - Donn6es pour conducteurs du type A2/S1 A 
Table D.9 - Characteristics of A2/S1A conductors 



Code nu- 
m^rique 


Rapport 
d'acier 


Sections 


Nombre 
de fils 


Diam. fils 


DIamitre 
Ame Cond. 


Density 
lindjque 


Resistance 

^la 

traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Aiu. 


acier 


Total 


Al Ac 


Al 


Ac 


Code 
number 


Steel 
ratio 




Areas 




Number 


Wire diam. 


DIat 
Core 


Tieter 
Cond. 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


D.C. 
resistance 


Alum. 


steel 


Total 


of w 

Al 


ires 
St 


alum. 


steel 




% 


mm2 


mm* 


mm^ 






mm 


mm 


mm 


mm 


kg/km 


kN 


Ohm/km 


16 


17 


18.4 


3,07 


21,5 


6 




1.98 


1,98 


1,98 


5,93 


74,4 


9,02 


1 ,7934 


25 


17 


28.8 


4,80 


33.6 


6 




2,47 


2.47 


2,47 


7,41 


116,2 


13,96 


1,1478 


40 


17 


46,0 


7.67 


53,7 


6 




3,13 


3,13 


3,13 


9,38 


185,9 


22,02 


0.7174 


63 


17 


72,5 


12,1 


84,6 


6 




3,92 


3,92 


3.92 


11.8 


292,8 


34,68 


0,4555 


100 


6 


115 


6,39 


121 


18 




2,85 


2,85 


2,85 


14,3 


366,4 


41,24 


0,2880 


125 
125 


6 
16 


144 
144 


7,99 
23,4 


152 
167 


18 
26 


7 


3,19 
2.65 


3.19 
2,06 


3.19 
6,19 


16,0 
16,8 


458,0 
579,9 


51,23 
69,86 


0,2304 
0,2310 


160 
160 


6 
16 


184 
184 


10,2 
30.0 


194 
214 


18 
26 


7 


3,61 
3,00 


3.61 
2,34 


3,61 
7,01 


18,0 
19,0 


586,2 
742,3 


65,58 
88,52 


0,1800 
0,1805 


200 
200 


6 
16 


230 
230 


12,8 
37,5 


243 
268 


18 
26 


7 


4,04 
3,36 


4,04 
2,61 


4,04 
7,83 


20,2 
21.3 


732,8 
927,9 


81.97 
110,64 


0,1440 
0,1444 


250 
250 


10 
16 


288 
288 


28,3 
46,9 


316 
335 


22 
26 


7 

7 


4,08 
3.75 


2,27- 
2,92 


6,80 
8,76 


23,1 
23,8 


1013,5 
1159,8 


117,09 
138,31 


0,1154 
0,1155 


315 
315 


7 
16 


363 
363 


25,1 
59,0 


388 
422 


45 
26 


7 
7 


3.20 
4,21 


2,14 
3,28 


6,41 
9,83 


25,6 
26,7 


1196.5 
1461,4 


136,28 
171,90 


0,0917 
0,0917 


400 
400 


7 
13 


460 
460 


31.8 
59.7 


492 
520 


45 
54 


7 
7 


3,61 
3,29 


2,41 
3,29 


7,22 
9,88 


28,9 
29,7 


1519,4 
1738.3 


172,10 
201,46 


0,0722 
0,0723 


450 
450 


7 
13 


518 

518 


35.8 
67.1 


554 
585 


45 
54 


7 
7 


3,83 
3,49 


2,55 
3,49 


7,66 
10,5 


30,6 
31,5 


1709,3 
1955,6 


193,61 
226,64 


0,0642 
0,0643 


500 
500 


7 
13 


575 
575 


39,8 
74,6 


615 
650 


45 
54 


7 
7 


4.04 
3.68 


2,69 
3,68 


8,07 
11,1 


32,3 
33,2 


1899,3 
2172,9 


215,12 
251,82 


0,0578 
0,0578 


560 
560 


7 
13 


645 
645 


44,6 
81,6 


689 
726 


45 
54 


7 
19 


4,27 
3,90 


2,85 

2,34 


8.54 
11,7 


34,2 
35.1 


2127,2 
2420,9 


240,93 
283,21 


0,0516 
0,0516 


630 
630 


4 
13 


725 
725 


31,3 
91,8 


756 
817 


72 
54 


7 
19 


3.58 

4,13 


2,39 
2,48 


7,16 
12,4 


35,8 
37,2 


2248,0 
2723,5 


249,62 
318,61 


0.0459 
0,0459 


710 
710 


4 
13 


817 
817 


35,3 
104 


852 
921 


72 

54 


7 
19 


3,80 
4,39 


2.53 
2.63 


7,60 
13,2 


38,0 
39,5 


2533,4 
3069,4 


281,32 
359,06 


0,0407 
0,0407 


800 
800 


4 
8 


921 
921 


39,8 
76.7 


961 
997 


72 
84 


7 

7 


4,04 
3,74 


2,69 
3,74 


8,07 
11,2 


40,4 

41,1 


2854.6 
3145,1 


316.98 
356.03 


0,0361 
0,0362 


900 
900 


4 
8 


1036 
1036 


44,8 
86.3 


1081 
1122 


72 
84 


7 
7 


4,28 
3,96 


2.85 
3.96 


8,56 
11,9 


42,8 
43,6 


321 1 ,4 
3538,3 


356,60 
400,53 


0,0321 
0,0322 


1000 


8 


1151 


93,7 


1245 


84 


19 


4,18 


2,51 


12.5 


45,9 


391 6.8 


446,37 


0,0289 


1120 


8 


1289 


105 


1394 


84 


19 


4,42 


2,65 


13,3 


48,6 


4386,8 


499,93 


0.0258 
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Tableau D.10 - Donn6es pour conducteurs du type A2/S1B 
Table D.10 - Characteristics of A2/S1B conductors 



Code nu- 
m4rique 


Rapport 
d'acier 


Sections 


Nombre 
de fils 

Al Ac 


Diam. fils 


D!am6tre 
Ame Cond. 


Oensitd 
lindique 


Rdsistance 

dia 

traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Alu. 


acler 


Total 


Al 


Ac 


Code 

number 


Steel 
ratio 




Areas 


Num 
of w 
Al 


ber 

Ires 

St 


Wire diam. 


Dian 
Cor© 


leter 
Cond. 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


D.C. 

resistance 


Alum. 


steel 


Total 


alum. 


steel 




% 


mm2 


mm^ 


mm2 






mm 


mm 


mm 


mm 


kg/km 


kN 


Ohm/km 


16 


17 


18.4 


3,07 


21,5 


6 




1,98 


1,98 


1,98 


5,93 


74,4 


8,81 


1 ,7934 


25 


17 


28,8 


4,80 


33.6 


6 




2,47 


2,47 


2,47 


7,41 


116,2 


13,62 


1.1478 


40 


17 


46,0 


7,67 


53.7 


6 




3,13 


3,13 


3,13 


9.38 


185,9 


21,25 


0.7174 


63 


17 


72,5 


12,1 


84,6 


6 




3,92 


3,92 


3,92 


11,8 


292,8 


33,48 


0,4555 


100 


6 


115 


6,39 


121 


18 




2,85 


2,85 


2,85 


14,3 


366,4 


40,79 


0,2880 


125 
125 


6 

16 


144 
144 


7,99 
23.4 


152 
167 


18 
26 


7 


3,19 
2,65 


3,19 
2,06 


3.19 
6,19 


16,0 
16,8 


458,0 
579,9 


50.43 
68,22 


0,2304 
0,231 


160 
160 


6 
16 


184 
184 


10,2 
30,0 


194 
214 


18 
26 


7 


3,61 
3,00 


3,61 
2,34 


3,61 
7,01 


18,0 
19,0 


586,2 
742,3 


64,56 
86,42 


0,1800 
0,1805 


200 
200 


6 
16 


230 
230 


12.8 
37,5 


243 
268 


18 
26 


7 


4.04 
3,36 


4.04 
2.61 


4,04 
7,83 


20,2 
21,3 


732,8 
927,9 


80,69 
108.02 


0,1440 
0.1444 


250 
250 


10 
16 


288 
288 


28,3 
46,9 


316 
335 


22 
26 


7 
7 


4.08 
3,75 


2.27 
2,92 


6,80 
8,76 


23,1 
23,8 


1013.5 
1159,8 


115.12 
135,03 


0,1154 
0,1155 


315 
315 


7 
16 


363 
363 


25,1 
59,0 


388 
422 


45 
26 


7 
7 


3,20 
4,21 


2,14 
3.28 


6,41 
9,83 


25,6 
26.7 


1196,5 
1461.4 


134.52 
1 66,00 


0,0917 
0,0917 


400 
400 


7 
13 


460 
460 


31.8 
59,7 


492 
520 


45 
54 


7 
7 


3,61 
3,29 


2,41 
3,29 


7,22 
9,88 


28,9 
29,7 


1519,4 
1738,3 


169,87 
195,49 


0,0722 
0,0723 


450 
450 


7 
13 


518 
518 


35,8 
67,1 


554 
585 


45 

54 


7 
7 


3,83 
3.49 


2.55 
3,49 


7,66 
10,5 


30,6 
31,5 


1709,3 
1955.6 


191.10 
219.93 


0.0642 
0,0643 


500 
500 


7 
13 


575 
575 


39,8 
74,6 


615 
650 


45 
54 


7 

7 


4,04 
3.68 


2,69 
3,68 


8,07 
11,1 


32,3 
33.2 


1899.3 
2172,9 


212.33 
244,36 


0,0578 
0.0578 


560 
660 


7 
13 


645 
645 


44,6 
81,6 


689 
726 


45 
54 


7 
19 


4.27 
3.90 


2,85 
2,34 


8,54 

11.7 


34,2 
35,1 


2127,2 
2420,9 


237.82 
277,49 


0,0516 
0,0516 


630 
630 


4 
13 


725 
725 


31,3 
91,8 


756 
817 


72 

54 


7 
19 


3,58 
4,13 


2,39 
2,48 


7.16 
12,4 


35,8 
37,2 


2248,0 
2723,5 


247.43 
312,18 


0,0459 
0,0459 


710 
710 


4 
13 


817 
817 


35,3 
104 


852 
921 


72 

54 


7 
19 


3,80 
4,39 


2,53 
2,63 


7,60 
13,2 


38,0 
39,5 


2533,4 
3069.4 


278,85 
351,82 


0,0407 
0,0407 


800 
800 


4 
8 


921 
921 


39,8 
76,7 


961 
997 


72 
84 


7 
7 


4,04 

3,74 


2,69 
3.74 


8,07 
11,2 


40,4 

41,1 


2854,6 
3145,1 


314.19 
348,35 


0,0361 
0,0362 


900 
900 


4 
8 


1036 
1036 


44,8 
86.3 


1081 
1122 


72 
84 


7 
7 


4,28 
3,96 


2,85 
3,96 


8,56 
11,9 


42,8 
43.6 


3211,4 
3538,3 


353,47 
391 .90 


0,0321 
0,0322 


1000 


8 


1151 


93,7 


1245 


84 


19 


4,18 


2,51 


12,5 


45,9 


3916,8 


439.81 


0,0289 


1120 


8 


1289 


105 


1394 


84 


19 


4,42 


2,65 


13,3 


48,6 


4386,8 


492.59 


0,0258 
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Tableau D.11 - Donn6es pour conducteurs du type A2/S3A 
Table D.11 - Characteristics of A2/S3A conductors 



Code nu- 
m4rique 


Rapport 
d'acter 


Sections 


Nombre 
de fits 

Al Ac 


Dlam. fils 


Diamfetre 
Ame Cond. 


Density 
lindlque 


Resistance 
traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Alu. 


acier 


Total 


Al 


Ac 


Code 

number 


Steel 
ratio 




Areas 




Nurr 
of w 
Al 


iber 

ires 

St 


Wire dlam. 


DIar 
Gore 


neter 
Cond. 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


O.C. 

resistance 


Alum. 


steel 


Total 


alum. 


steel 




% 


mm^ 


mm* 


mm^ 






mm 


mm 


mm 


mm 


kg/km 


RN 


Olim/km 


16 


17 


18,4 


3,07 


21,5 


6 




1,98 


1.98 


1,98 


5.93 


74,4 


9,88 


1,7934 


25 


17 


28,8 


4,80 


33,6 


6 




2,47 


2.47 


. 2,47 


7.41 


116,2 


15,25 


1,1478 


40 


17 


46,0 


7,67 


53,7 


6 




3,13 


3.13 


3,13 


9,38 


185.9 


24,17 


0,7174 


63 


17 


72,5 


12.1 


84,6 


6 




3,92 


3.92 


3.92 


11,8 


292,8 


37,58 


0.4555 


100 


6 


115 


6,39 


121 


18 




2,85 


2,85 


2,85 


14,3 


366.4 


42,97 


0,2880 


125 
125 


6 
16 


144 
144 


7,99 
23,4 


152 
167 


18 
26 


1 
7 


3,19 
2,65 


3,19 
2,06 


3,19 
6,19 


16,0 
16,8 


458,0 
579,9 


53,47 
76.42 


0,2304 
0,2310 


160 
160 


6 

16 


184 
184 


10.2 
30,0 


194 
214 


18 
26 


7 


3,61 
3,00 


3.61 
2,34 


3,61 
7,01 


18,0 
19,0 


586,2 
742,3 


68,03 
96,61 


0,1800 
0,1805 


200 
200 


6 
16 


230 
230 


12,8 
37,5 


243 
268 


18 
26 


7 


4,04 
3.36 


4,04 
2,61 


4,04 
7,83 


20,2 
21.3 


732,8 
927,9 


85.04 
120,77 


0,1440 
0,1444 


250 
250 


10 
16 


288 
288 


28,3 
46.9 


316 
335 


22 
26 


7 
7 


4,08 
3,75 


2,27 
2,92 


6,80 
8.76 


23,1 
23,8 


1013.5 
1159,8 


124,72 
150,96 


0,1154 
0.1155 


315 
315 


7 
16 


363 
363 


25,1 
59,0 


388 
422 


45 
26 


7 
7 


3,20 
4,21 


2,14 
3,28 


6.41 
9.83 


25,6 
26,7 


1196.5 
1461,4 


143,30 
188,44 


0,0917 
0.0917 


400 
400 


7 
13 


460 
460 


31,8 
59.7 


492 
520 


45 
54 


7 
7 


3,61 
3,29 


2,41 
3,29 


7.22 
9.88 


28,9 
29,7 


1519,4 
1738,3 


180,69 
218,17 


0,0722 
0,0723 


450 
450 


7 
13 


518 
518 


35,8 
67.1 


554 
585 


45 
54 


7 
7 


3,83 
3,49 


2,55 
3.49 


7,66 
10,5 


30,6 
31,5 


1709.3 
1955.6 


203,28 
245.44 


0,0642 
0,0643 


500 
500 


7 
13 


575 
575 


39.8 
74.6 


615 
650 


45 
54 


7 
7 


4,04 
3,68 


2,69 
3.68 


8,07 
11,1 


32,3 
33,2 


1899.3 
2172.9 


225.86 
269,73 


0,0578 
0,0578 


560 
560 


7 
13 


645 
645 


44,6 
81.6 


689 
726 


45 

54 


7 
19 


4,27 
3,90 


2,85 
2.34 


8,54 
11,7 


34,2 

35,1 


2127,2 
2420,9 


252,97 
305.25 


0,0516 
0,0516 


630 
630 


4 
13 


725 
725 


31,3 
91,8 


756 
817 


72 
54 


7 
19 


3.58 
4,13 


2,39 
2,48 


7,16 
12,4 


35,8 
37,2 


2248.0 
2723,5 


258,08 
343.40 


0,0459 
0,0459 


710 
710 


4 
13 


817 
817 


35,3 
104 


852 
921 


72 
54 


7 
19 


3,80 
4.39 


2,53 
2,63 


7.60 
13,2 


38.0 
39.5 


2533,4 
3069,4 


290,85 
387,01 


0,0407 
0.0407 


800 
800 


4 
8 


921 
921 


39,8 
76,7 


961 
997 


72 
84 


7 
7 


4,04 
3,74 


2.69 
3,74 


8,07 
11.2 


40.4 
41,1 


2854,6 
3145.1 


327,72 
374,44 


0.0361 
0,0362 


900 
900 


4 
8 


1036 
1036 


44.8 
86,3 


1081 
1122 


72 
84 


7 
7 


4,28 
3,96 


2.85 
3.96 


8,56 
11.9 


42,8 
43.6 


3211.4 
3538,3 


368.69 
421 ,25 


0,0321 
0.0322 


1000 


8 


1151 


93.7 


1245 


84 


19 


4,18 


2.51 


12,5 


45,9 


3916,8 


471 ,67 


0.0289 


1120 


8 


1289 


105 


1394 


84 


19 


4.42 


2,65 


13,3 


48,6 


4386,8 


528,27 


0,0258 
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Tableau D.I 2 - Donn^es pour conducteurs du type A3/S1A 
Table D.I 2 - Characteristics of A3/S1A conductors 



Code tiu- 
m6riqu6 


Rapport 
d'acier 


Sections 


Nombre 
de flls 

Al Ac 


Diam. fils 


Diamdtre 
Ame Cond. 


Density 
lindique 


Resistance 

Ilia 

traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Afu. 


acier 


Total 


Al 


Ac 


Code 
number 


Steef 
ratio 




Areas 




Nunn 
of w 
Al 


ber 
ires 
St 


Wire diam. 


Dian 
Core 


neter 
Cond. 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


D.C. 

rosistance 


Atum. 


steel 


Total 


alum. 


steel 




% 


mm2 


mm^ 


mm2 






mm 


mm 


mm 


mm 


kg/km 


kN 


Ohm/km 


16 


17 


18,6 


3.10 


21,7 


6 




1.99 


1,99 


1,99 


5,96 


75.1 


9,67 


1,7934 


25 


17 


29,0 


4.84 


33,9 


6 




2.48 


2,48 


2,48 


7.45 


117.3 


14,96 


1,1478 


40 


17 


46,5 


7,75 


54,2 


6 




3.14 


3.14 


3,14 


9,42 


187.7 


23.63 


0.7174 


63 


17 


73.2 


12,2 


85.4 


6 




3,94 


3,94 


3,94 


11,8 


295,6 


36,48 


0,4555 


100 


6 


116 


6,46 


123 


18 




2,87 


2,87 


2,87 


14.3 


369.9 


45.12 


0,2880 


125 
125 


6 

16 


145 
145 


8,07 
23,7 


153 
169 


18 
26 


7 


3,21 
2,67 


3,21 
2,07 


3,21 
6,22 


16,0 
16,9 


462,3 
585.4 


56,08 
74,88 


0.2304 
0.2310 


160 
160 


6 
16 


186 
186 


10,3 
30,3 


196 
216 


18 
26 


7 


3,63 
3,02 


3,63 
2,35 


3.63 
7.04 


18,1 
19,1 


591,8 
749,4 


69,92 
94,94 


0,1800 
0,1805 


200 
200 


6 
16 


232 
232 


12.9 
37.8 


245 
270 


18 
26 


7 


4.05 
3.37 


4,05 
2,62 


4,05 
7.87 


20,3 
21,4 


739,8 
936,7 


87,40 
118,67 


0,1440 
0.1444 


250 
250 


10 
16 


290 
290 


28.5 
47.3 


319 
338 


22 
26 


7 
7 


4.10 
3.77 


2,28 
2,93 


6,83 
8.80 


23,2 
23.9 


1023,2 
1170.9 


1 24,02 
145,43 


0,1154 
0,1155 


315 
315 


7 
16 


366 
366 


25,3 
59,6 


391 
426 


45 
26 


7 
7 


3.22 
4,23 


2,15 
3,29 


6.44 
9,88 


25,7 
26,8 


1207.9 
1475.3 


148,56 
180,86 


0,0917 
0,0917 


400 
400 


7 
13 


465 
465 


32,1 
60,2 


497 
525 


45 
54 


7 

7 


3.63 

3,31 


2,42 
3,31 


7,25 
9,93 


29,0 
29,8 


1533,9 
1754,9 


183,03 
217,32 


0,0722 
0,0723 


450 
450 


7 
13 


523 
523 


36,1 
67.8 


559 
591 


45 
54 


7 
7 


3,85 
3,51 


2.56 
3,51 


7,69 
10,5 


30,8 
31,6 


1725,6 
1974,2 


205,91 
239,26 


0,0642 
0,0643 


500 
500 


7 
13 


581 
581 


40,2 
75.3 


621 
656 


45 
54 


7 
7 


4.05 
3,70 


2.70 
3,70 


8,11 
11,1 


32,4 
33,3 


1917,3 
2193,6 


228,79 
265,84 


0,0578 
0,0578 


560 
560 


7 
13 


651 
651 


45,0 
82,4 


696 
733 


45 

54 


7 
19 


4,29 
3,92 


2,86 
2,35 


8,58 
11,8 


34,3 
35,3 


2147.4 
2444,0 


256.24 
298.92 


0,051 6 
0,051 6 


630 
630 


4 
13 


732 
732 


31,6 
92,7 


764 
825 


72 
54 


7 
19 


3.60 
4,15 


2,40 
2,49 


7,20 
12,5 


36,0 
37.4 


2269.4 
2749.5 


266.64 
336.28 


0.0459 
0,0459 


710 
710 


4 
13 


825 
825 


35,6 
104 


861 
929 


72 

54 


7 
19 


3,82 
4.41 


2,55 
2,65 


7,64 
13.2 


38,2 
39,7 


2557,6 
3098,6 


300,50 
378,98 


0,0407 
0,0407 


800 
800 


4 
8 


930 
930 


40.2 
77,5 


970 
1007 


72 

84 


7 
7 


4,05 
3,75 


2,70 
3,75 


8,11 
11,3 


40,5 
41,3 


2881.8 
3175,1 


338,59 
378,01 


0,0361 
0,0362 


900 
900 


4 
8 


1046 
1046 


45,2 
87.1 


1091 
1133 


72 
84 


7 
7 


4.30 
3,98 


2,87 
3,98 


8.60 
11.9 


43.0 
43,8 


3242.0 
3572.0 


380.91 
425,26 


0,0321 
0.0322 


1000 


8 


1162 


94,6 


1257 


84 


19 


4,20 


2,52 


12.6 


46,2 


3954.1 


473,86 


0.0289 


1120 


8 


1301 


106 


1407 


84 


19 


4.44 


2,66 


13,3 


48,9 


4428.6 


530.72 


0.0258 
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Tableau D.I 3 - Donn^es pour conducteurs du type A3/S1B 
Table D.13 - Characteristics of A3/S1B conductors 



Code nu- 
m6rique 


Rapport 
d'acier 




Sections 




Nombre 
de fils 

Al Ac 


Diam. fils 


Diam6tre 
Ame Cond. 


Density 
Irndique 


Resistance 

^la 

traction 


Resistance 

on courant 

continu 


Alu. 


acier 


Total 


Al 


Ac 


Code 

number 


Steel 
ratio 




Areas 




Num 
of w 
Al 


bor 

res 

St 


Wire diam. 


Diar 
Core 


neter 
Cond. 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


D.C. 

resistance 


Alum. 


etee! 


Total 


alum. 


steel 




% 


mm^ 


mm2 


mm^ 






mm 


mm 


mm 


mm 


kg/km 


kN 


Ohm/km 


16 


17 


18,6 


3,10 


21,7 


6 




1.99 


1,99 


1,99 


5,96 


75,1 


9,45 


1,7934 


25 


17 


29,0 


4,84 


33,9 


6 




2.48 


2,48 


2,48 


7.45 


117,3 


14,62 


1,1478 


40 


17 


46,5 


7,75 


54,2 


6 




3,14 


3,14 


3,14 


9,42 


187,7 


22,85 


0,7174 


63 


17 


73,2 


12,2 


85,4 


6 




3,94 


3.94 


3.94 


11.8 


295,6 


35,26 


0,4555 


100 


6 


116 


6,46 


123 


18 




2,87 


2.87 


2,87 


14,3 


369,9 


44,67 


0,2880 


125 
125 


6 
16 


145 
145 


8,07 
23.7 


153 
169 


18 
26 


7 


3,21 
2,67 


3,21 
2,07 


3,21 
6,22 


16,0 
16,9 


462,3 
585.4 


55,27 
73.22 


0,2304 
0,2310 


160 
160 


6 
16 


186 
186 


10,3 
30,3 


196 
216 


18 
26 


7 


3,63 
3,02 


3.63 
2,35 


3,63 
7,04 


18,1 
19,1 


591,8 
749,4 


68,89 
92,82 


0,1800 
0,1805 


200 
200 


6 

16 


232 
232 


12,9 
37,8 


245 
270 


18 
26 


7 


4,05 
3,37 


4,05 
2,62 


4,05 
7,87 


20,3 
21,4 


739,8 
936,7 


86.11 
116.02 


0.1440 
0,1444 


250 
250 


10 
16 


290 
290 


28,5 
47,3 


319 
338 


22 
26 


7 
7 


4,10 
3,77 


2,28 
2,93 


6,83 
8.80 


23,2 
23,9 


1023,2 
1170.9 


122,02 
142,12 


0,1154 
0,1155 


315 
315 


7 
16 


366 
366 


25,3 
59,6 


391 
426 


45 
26 


7 
7 


3,22 
4,23 


2,15 
3,29 


6,44 
9,88 


25.7 
26,8 


1207,9 
1475,3 


146,78 
174,90 


0,0917 
0,0917 


400 
400 


7 
13 


465 
465 


32,1 
60,2 


497 
525 


45 
54 


7 
7 


3.63 
3.31 


2.42 
3,31 


7,25 
9,93 


29,0 
29,8 


1 533,9 
1754,9 


180,78 
211,29 


0,0722 
0,0723 


450 
450 


7 
13 


523 
523 


36,1 
67,8 


559 
591 


45 
54 


7 
7 


3,85 
3,51 


2,56 
3,51 


7,69 
10,5 


30,8 
31,6 


1725,6 
1974.2 


203,38 
232,48 


0,0642 
0,0643 


500 
500 


7 
13 


581 
581 


40,2 
75,3 


621 
656 


45 
54 


7 
7 


4,05 
3,70 


2,70 
3,70 


8,11 
11,1 


32,4 
33,3 


1917,3 
2193,6 


225,98 
258,31 


0,0578 
0,0578 


560 
560 


7 
13 


651 
651 


45,0 
82.4 


696 
733 


45 
54 


7 
19 


4,29 
3.92 


2,86 
2,35 


8,58 
11.8 


34,3 
35,3 


2147,4 
2444,0 


253,09 
293,15 


0,0516 
0,0516 


630 
630 


4 
13 


732 
732 


31,6 
92,7 


764 
825 


72 
54 


7 
19 


3,60 
4.15 


2,40 
2.49 


7,20 
12,5 


36,0 
37.4 


2269,4 
2749.5 


264,42 
329,79 


0,0459 
0,0459 


710 
710 


4 
13 


825 
825 


35,6 
104 


861 
929 


72 
54 


7 
19 


3,82 

4,41 


2,55 
2,65 


7,64 
13,2 


38.2 
39,7 


2557,6 
3098,6 


298,00 
371 ,67 


0,0407 
0,0407 


800 
800 


4 
8 


930 
930 


40,2 
77,5 


970 
1007 


72 
84 


7 
7 


4,05 
3,75 


2,70 
3,75 


8,11 
11,3 


40,5 

41,3 


2881 ,8 
3175,1 


335,78 
370,26 


0.0361 
0.0362 


900 
900 


4 
8 


1046 

1046 


45,2 
87.1 


1091 
1133 


72 
84 


7 
7 


4,30 
3.98 


2,87 
3.98 


8,60 
11.9 


43,0 
43,8 


3242,0 
3572,0 


377,75 
416,54 


0.0321 
0.0322 


1000 


8 


1162 


94.6 


1257 


84 


19 


4,20 


2,52 


12,6 


46,2 


3954,1 


467,24 


0,0289 


1120 


8 


1301 


106 


1407 


84 


19 


4.44 


2,66 


13,3 


48,9 


4428,6 


523,30 


0,0258 
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Tableau D.I 4 - Donndes pour conducteurs du type A3/S3A 
Table D.14 - Characteristics of A3/S3A conductors 



Code nu- 
mdrique 


Rapport 
d'acier 


Sections 


Nombre 
de Ills 


Diam. fiis 


DiamMre 
Amo Cond. 


Density 
lindique 


Resistance 

^la 

traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Alu. 


acler 


Total 


Al Ac 


Al 


Ac 


Code 
number 


Steel 
ratio 




Areas 




Number 


Wire diam. 


Diar 
Core 


neter 
Cond, 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


D.C. 
resistance 


Alum. 


steel 


Total 


of w 

Al 


ires 
St 


alum. 


steel 




% 


mm2 


mm^ 


mm* 






mm 


mm 


mm 


mm 


kg/km 


kN 


Olim/km 


16 


17 


18,6 


3,10 


21,7 


6 




1,99 


1.99 


1,99 


5,96 


75,1 


10,53 


1 ,7934 


25 


17 


29,0 


4,84 


33,9 


6 




2,48 


2,48 


2,48 


7,45 


117,3 


16,27 


1,1478 


40 


17 


46,5 


7,75 


54,2 


6 




3,14 


3,14 


3,14 


9,42 


187,7 


25,79 


0,7174 


63 


17 


73,2 


12,2 


85,4 


6 




3.94 


3,94 


3.94 


11.8 


295,6 


39,41 


0,4555 


100 


6 


116 


6,46 


123 


18 




2,87 


2,87 


2,87 


14,3 


369,9 


46,86 


0,2880 


125 
125 


6 
16 


145 
145 


8,07 
23,7 


153 
169 


18 
26 


7 


3,21 

2.67 


3,21 
2.07 


3,21 
6,22 


16,0 
16,9 


462,3 
585,4 


58,34 
81,50 


0,2304 
0.2310 


160 
160 


6 
16 


186 
186 


10,3 
30,3 


196 
216 


18 
26 


7 


3,63 
3,02 


3,63 
2,35 


3.63 
7,04 


18,1 
19,1 


591,8 
749,4 


72,40 
1 03,1 1 


0,1800 
0.1805 


200 
200 


6 
16 


232 
232 


12.9 
37,8 


245 
270 


18 
26 


7 


4,05 
3.37 


4,05 
2,62 


4.05 
7.87 


20,3 
21,4 


739,8 
936,7 


90.50 
128,89 


0,1440 
0,1444 


250 
250 


10 
16 


290 
290 


28,5 
47,3 


319 
338 


22 
26 


7 
7 


4,10 
3,77 


2,28 
2,93 


6,83 
8,80 


23,2 
23,9 


1023,2 
1170,9 


131,72 
158,21 


0,1154 
0,1155 


315 
315 


7 
16 


366 
366 


25,3 
59.6 


391 
426 


45 
26 


7 
7 


3,22 
4.23 


2,15 
3,29 


6,44 
9,88 


25,7 
26,8 


1207,9 
1475,3 


155,64 
197,55 


0.0917 
0.0917 


400 
400 


7 
13 


465 
465 


32,1 
60,2 


497 
525 


45 

54 


7 
7 


3,63 
3.31 


2.42 
3,31 


7,25 
9,93 


29,0 
29,8 


1 533,9 
1754,9 


191.71 
234,19 


0,0722 
0,0723 


450 
450 


7 
13 


523 
523 


36.1 
67,8 


559 
591 


45 
54 


7 

7 


3,85 
3,51 


2,56 

3,51 


7.69 
10,5 


30,8 
31,6 


1725,6 
1974,2 


215.67 
255,52 


0,0642 
0,0643 


500 
500 


7 
13 


581 
581 


40,2 
75,3 


621 
656 


45 
54 


7 
7 


4,05 
3,70 


2,70 
3,70 


8.11 
11,1 


32,4 
33.3 


1917.3 
2193,6 


239,63 
283,91 


0.0578 
0,0578 


560 
560 


7 
13 


651 
651 


45,0 
82,4 


696 
733 


45 
54 


7 
19 


4,29 
3,92 


2,86 
2,35 


8,58 

11.8 


34,3 
35,3 


2147,4 
2444,0 


268.39 
321,17 


0,0516 
0,0516 


630 
630 


. 4 
13 


732 
732 


31,6 
92,7 


764 
825 


72 
54 


7 
19 


3,60 
4,15 


2.40 
2.49 


7,20 

12,5 


36,0 
37,4 


2269,4 
2749,5 


275,18 
361,32 


0.0459 
0,0459 


710 
710 


4 
13 


825 
825 


35,6 
104 


861 
929 


72 
54 


7 
19 


3,82 
4,41 


2,55 
2,65 


7,64 
13,2 


38,2 
39,7 


2557,6 
3098,6 


310,12 
407,20 


0,0407 
0,0407 


800 
800 


4 
8 


930 
930 


40,2 
77,5 


970 
1007 


72 
84 


7 
7 


4,05 
3,75 


2.70 
3,75 


8,11 
11,3 


40,5 
41,3 


2881 ,8 
3175,1 


349,43 
396.60 


0,0361 
0,0362 


900 
900 


4 
8 


1046 
1046 


45,2 
87,1 


1091 
1133 


72 
84 


7 
7 


4,30 
3,98 


2,87 
3.98 


8,60 
11.9 


43,0 
43,8 


3242,0 
3572,0 


393,11 
446,17 


0,0321 
0,0322 


1000 


8 


1162 


94,6 


1257 


84 


19 


4.20 


2,52 


12,6 


46,2 


3954.1 


499,40 


0,0289 


1120 


8 


1301 


106 


1407 


84 


19 


4,44 


2,66 


13.3 


48,9 


4428,6 


559,33 


0,0258 
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Tableau D.I 5 - Donn6es pour conducteurs du type A1/A2 
Table D.15 - Characteristics of A1/A2 conductors 



Code nu- 
m^rique 


Diam^tre 
Fils Cond. 


Nombre 

de ftls 

A1 1 A2 


A1 


Section 
A2 


Total 


Density 
lin^ique 


Resistance 

^la 

traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Code 

number 


Dian 
Wire 


leter 
Cond. 


Num 

of wi 

A1 


ber 
res 
A2 


A1 


Areas 
A2 


Total 


Linear 
ma6S 


Rated 
strength 


D.C. 
resistance 




mm 


mm 






mm^ 


mm2 


mm^ 


kg/km 


kN 


Ohm/km 


16 


1,76 


5,28 


4 


3 


9,73 


7,30 


17.0 


46,6 


3,85 


1 ,7896 


25 


2,20 


6,60 


4 


3 


15,2 


11,4 


26,6 


72,8 


5.93 


1.1453 


40 


2,78 


8,35 


4 


3 


24,3 


18,3 


42,6 


116,5 


9,25 


0,7158 


63 


3,49 


10,5 


4 


3 


38,3 


28,7 


67,1 


183.5 


14.38 


0,4545 


100 


4,40 


13,2 


4 


3 


60,8 


45,6 


106 


291,2 


22,52 


0,2863 


125 


2,97 


14,9 


12 


7 


83,3 


48,6 


132 


362,7 


27,79 


0.2302 


160 


3,36 


16.8 


12 


7 


107 


62,2 


169 


464.2 


35.04 


0.1798 


200 


3,76 


18,8 


12 


7 


133 


77.8 


211 


580,3 


43,13 


0,1439 


250 
250 


4.21 
3,04 


21,0 
21,3 


12 
18 


7 
19 


167 
131 


97,2 
138 


264 
269 


725,3 
742.2 


53,92 
60,39 


0,1151 
0.1154 


315 
315 


3,34 
3,42 


23.4 
23.9 


30 
18 


7 
19 


263 
165 


61,3 
174 


324 
339 


892,6 
935,1 


60,52 
76,09 


0,0916 
0,0916 


400 
400 


3,76 
3,85 


26,3 
27,0 


30 
18 


7 
19 


334 
210 


77,8 
221 


411 
431 


1133,5 
1187,5 


75,19 
95,58 


0,0721 
0,0721 


450 
450 


3,99 
4.08 


27,9 
28,6 


30 
18 


7 
19 


375 
236 


87,6 
249 


463 
485 


1275,2 
1335,9 


84.59 
107,52 


0,0641 
0,0641 


500 
500 


4.21 
4,31 


29,4 
30,1 


30 
18 


7 
19 


417 
262 


97,3 
277 


514 
539 


1416,9 
1484,3 


93.98 
119,47 


0,0577 
0,0577 


560 
560 


4,45 
3,45 


31,2 
31,0 


30 
54 


7 
7 


467 
504 


109 
65,4 


576 
570 


1 586,9 
1571,9 


105.26 
101.54 


0,0515 
0.051 6 


630 
630 


3,71 
3,79 


33.4 
34,1 


42 
24 


19 

37 


454 

271 


205 
417 


660 
688 


1820.0 
1897.5 


130,25 
160,19 


0,0458 
0,0458 


710 
710 


3,94 
4.02 


35.5 
36,2 


42 
24 


19 
37 


512 
305 


232 

470 


743 
775 


2051.2 
2138.4 


146,78 
180,53 


0,0407 
0.0407 


800 
800 


4,18 
4,27 


37,6 
38,4 


42 

24 


19 
37 


577 
344 


261 
530 


838 
873 


2311,2 
2409,5 


165,39 
203.41 


0,0361 
0,0361 


900 
900 


4,43 
3,66 


39,9 
40,2 


42 

54 


19 
37 


649 

567 


294 
388 


942 
955 


2600,1 
2638,4 


186,06 
199,54 


0,0321 
0,0321 


1000 
1000 


3,80 
3,85 


41,8 

42.4 


72 
54 


19 
37 


816 
630 


215 
432 


1032 
1061 


2849,1 
2931,6 


190,94 
221,71 


0,0289 
0.0289 


1120 
1120 


4,02 
4,08 


44,2 
44,9 


72 
54 


19 
37 


914 
705 


241 
483 


1155 
1189 


3191,0 
3283.4 


213,85 
248,32 


0.0258 
0,0258 


1250 
1250 


4,25 
4,31 


46,7 
47.4 


72 

54 


19 
37 


1020 
787 


269 
539 


1289 
1327 


3561 ,4 
3664,5 


238,68 
277.14 


0,0231 
0,0231 


1400 


4,50 


49,4 


72 


19 


1143 


302 


1444 


3988,8 


267.32 


0,0207 
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Tableau D.I 6 - Donn^es pour conducteurs du type A1/A3 
Table D.I 6 - Characteristics of A1/A3 conductors 



Code nu- 
mdrique 


Dianndtre 
Fils Cond. 


Nombre 

de fils 

A1 A2 


A1 


Section 
A2 


Total 


Density 
lindique 


R6sistance 

^la 

traction 


Resistance 

en courant 

continu 


Code 
number 


Diar 
Wire 


neter 
Cond. 


Num 
of w 

A1 


ber 
res 
A2 


A1 


Areas 
A2 


Total 


Linear 
mass 


Rated 
strength 


D.C. 
resistance 




mm 


mm 






mm^ 


mm2 


mm^ 


kg/km 


kN 


Ohm/km 


16 


1.76 


5,29 


4 


3 


9,78 


7.33 


17.1 


46.8 


4,07 


1,7896 


25 


2.21 


6,62 


4 


3 


15,3 


11,5 


26.7 


73,1 


6.29 


1.1453 


40 


2,79 


8.37 


4 


3 


24.4 


18,3 


42,8 


117,0 


9,82 


0,7158 


63 


3,50 


10,5 


4 


3 


38,5 


28,9 


67,4 


184,3 


14,80 


0,4545 


100 


4,41 


13.2 


4 


3 


61,1 


45.8 


107 


292.5 


23.49 


0.2863 


125 


2,98 


14.9 


12 


7 


83,7 


48,8 


132 


364,1 


29,29 


0.2302 


160 


3,37 


16,9 


12 


7 


107 


62.5 


170 


466,0 


36,95 


0.1798 


200 


3,77 


18,8 


12 


7 


134 


78,1 


212 


582.5 


44,78 


0,1439 


250 
250 


4.21 
3.05 


21.1 
21.4 


12 
18 


7 
19 


167 
132 


97,6 
139 


265 

271 


728,1 
746.0 


55,98 
64,67 


0,1151 
0.1154 


315 
315 


3.34 
3.43 


23.4 
24,0 


30 
18 


7 
19 


263 
166 


61,4 
175 


325 
341 


894,4 
940,0 


62,40 
81,48 


0,0916 
0,0916 


400 
400 


3.77 
3.86 


26,4 
27,0 


30 
18 


7 
19 


334 
211 


78,0 
222 


412 
433 


1135.8 
1193.7 


76.82 
100.30 


0,0721 
0,0721 


450 
450 


3,99 
4.10 


28.0 
28.7 


30 
18 


7 
19 


376 
237 


87,7 
250 


464 
487 


1 277.8 

1 342.9 


86,42 
112,84 


0,0641 
0,0641 


500 
500 


4.21 
4.32 


29,5 
30,2 


30 
18 


7 
19 


418 
263 


97,5 
278 


515 
542 


1419,8 
1492,1 


96.03 
125.38 


0,0577 
0.0577 


560 
560 


4,46 
3,45 


31,2 
31,1 


30 

54 


7 
7 


468 
505 


109 
65.5 


577 
570 


1590,1 
1 573,9 


107,55 
103.53 


0,0515 
0.0516 


630 
630 


3,72 
3,80 


33,4 
34,2 


42 
24 


19 
37 


456 
272 


206 
420 


662 
692 


1826,0 
1909,0 


1 34,59 
169,14 


0.0458 
0,0458 


710 
710 


3.95 
4,03 


35,5 
36.3 . 


42 
24 


19 
37 


514 
307 


232 

473 


746 
780 


2057,8 
21 51 ,4 


151.68 
190.61 


0,0407 
0,0407 


800 
800 


4,19 
4,28 


37,7 
38,5 


42 
24 


19 
37 


579 
346 


262 
533 


840 
879 


2318,7 
2424,2 


170.90 
214.78 


0,0361 
0,0361 


900 
900 


4,44 
3,66 


40,0 
40,3 


42 
54 


19 
37 


651 
569 


294 
390 


945 
959 


2608,5 
2649,5 


192,27 
207,79 


0,0321 
0,0321 


1000 
1000 


3.80 
3,86 


41,8 
42,5 


72 

54 


19 
37 


818 
632 


216 
433 


1034 
1066 


2855,4 
2943,9 


195,47 
230.88 


0,0289 
0,0289 


1120 
1120 


4,02 
4,09 


44,3 
45,0 


72 

54 


19 
37 


916 
708 


242 

485 


1158 
1194 


3198,1 
3297,2 


218.92 
258.58 


0,0258 
0,0258 


1250 
1250 


4,25 
4.32 


46,8 
47,5 


72 
54 


19 
37 


1022 
791 


270 

542 


1292 
1332 


3569,3 
3679.9 


244,33 
288,60 


0,0231 
0,0231 


1400 


4.50 


49.5 


72 


19 


1145 


302 


1447 


3997,6 


273.65 


0,0207 
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